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| INTRODUCCION

El crecimiento de la planla industrial de un pafls es un
proceso que requiere ser planeado. No se pueden esperar grandes
resultados si no se realiza un estudio de los potenciales con que
se cuenta para poder desarrollarlos y as{ obtener beneficios para
toda 1a sociedad.

Esta planeacién se realiza a distintos niveles. Desde los
lineamientos generales que marcan los gobiernos, hasta el desa-
rrollo dé ideas espec(@icas,que grupos de gente interesados en
invertir dinero y esfuerzo las convierten en ewnpresas que forman
el potencia) industrial de un pals.

Fate {rabajo trata de planear y desarrollar una planta
industrial que pueda cubrir una serie de necesidades de la pcbla—
cioh, a 'a vez que represente un negoclo atractive para pusibles
inversionistas interesados en ella.

Objetivos.~

El objetivo primordial Qe este trahajo es estudiar la facti-—~
bitidad de un proyecto de inversion para la fabricacion de suete-
res en base a tejido de punto'por irama & una sola cara.

La ﬁlanta a desérrollar esta destinada a proveer sueteres a
una cadena de tiendas de ropa "exclusiva" d;.ebta ciudad. La idéa
se extiende Tuego a que esta planta se convierta en un aslabdn
mas  de la cadena, es decir, 'ﬁué se .dedique exclusivamente a
cubrir las necesidaées de esta cadena de tiendas sin tener que
ingresar a un  mercado de competencia, de por s ya bastente

amplio y complejo.



'E\ siguiente objetivo de este trabhajo es el desarrollar
lineamientos generales para cunstituir una empresa en base a una
metudologfa que explique 1os pasos é seqguir para lograr ecsto.

Todo esto implica estudiar el ambiente real de esta rama de
e industria textil enfocado, como ya se mencion&, a cubrir una
necesidad espec(?ica de un determinado cactor conercial,

Se analizaran también Yas condiciones inherentes de econo-—
m(a, comercia, tecnolog(a y finanzas.

Coﬁlenldc.—

El trabajoc <ce divide en cinco cap{tulns. El primero, "En
torno al tejido de punto", trata de explicar lo que os el tejido
de punto por trama, la 1é§ica y técnicas de su fabricacion y la
metodologfa para lograr algunos tipos dé nuestras., En el segundo
capftuio, "anflisis del mercado y comerclal!zacién", se estudia
€] mercado, definiendo el mercado potencial y su tamafo. En baze
a los datos obtenidos en este capfltulo =e definira el tamaﬁé y la,
capacidad de la planta; los volumenes de proauccién Yy sus proy=2c-
éicnes.

En el siguiente capftu1o, "Estudio tecnico del proyectc”, se
realiara una localizacion de planta; se seleccionara el proceso
de - Pabricacidh, la maquinaria y el equipb, 'y se realizard la
cuantificacion de insumos.

El siguiente capftulo al cual se le enfatiza 3:pc*tancia,
"Analisis de factibilidad e:onomtca Financuera", estudia Yy lpmvta
las condiciones para que el proyecto sea factible vy rendldor de

utilidades,
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El quinto capftulo,”_?Llneamientos y evaluacion general®,
marca los lineamientos generales para cbnstltuir la empresa, Yy
reallza 1a evaluacion general del estudic de factibilidad, Por
d1timo ce Vistan las conclusiones pertinentes al estudio realiza-
do. |

E1 estudio no abarca 1la estructﬁra de la empresa ni 1la
puesta en marcha del sistema productiva. Se limita solamente a
marcar pautgs ggnerales de "lo que se debe hacer o considerar”

para desarrollar la planta.



CAPITULOD t.-

EN TORND AL TEJIDO DE PUNTO.



capiTuLD 1

EN TORND AL TEJIDO DE PUNTO'

Qué es un tejido?

Bajo el punto de vista téhnicn textil, con este nombre
generalmente se conoce al géﬁero obtenido en forma de ldmina mas
o menos resistente, eldstica y flexible, mediante el cruzamiento
y enlace de dos series de hilos; una longitudinal y otra trans-
versal.w

Hay tejidos que estdn formados por un sola bilo que se
enlaza consigo mismo, como el género de puﬁto por trama, el
gonchilla, «tec., QOtros estin formados por una serie de hilos, como
el gén@ro de punts por urdirbre, algunos encales, eti. l.2s hay
compuestos de dos o mas series de hilos, cono cie;tos tules, etc.
De entre cstos Gltimos e mas importante es el telidn ~nmun ©
corriente, que estd formado por una serie longitudirnal de hilas
que se cruza y enlaza perpendicularmente con‘los de 1a otra serle
trengversal.

Urdimbre y trama.-

La serie longitudinal de hilos recibe el nombre de urdimbre
y cada uno de las elementos que 1z contituyen se denomina hilo.
L.a serie traneversal recibe el nombpe de trama y cada une de sue
unidades e~ denomina pasada.

ClasiFicaci(:Tn de lo= tejidos.~

Lor productos textiles son los tejidos, y evicte de =1los
une inmensa variedad, de lozs que s poreden diferern-iar clneo

renas principnaltess



a)e= Tejidos de trenia.

bY.~ Tedidos de nudos.

¢).- Tejidos de red.

d).~- TeJidos de pie y trama (urdimbre y trama)l,

e).— TeJjidos de punto.

a).~ Teljidos de trenza.- Son 1lomados tambidn tejidos de
bobinas, tradicionalmente han sido usados en la fabricacidn
manual wy mecanica de encajes. Actualmente han perdido muchos
mercados por la competencia de los encajes del tejido de punto
por urdimbre, principalmente por el precio, bero siguen siendo
muy apreciados por su belleza.

b).- Tejidos de nudos.- Este tipo de tejido no es muy difur-
dids, y son usados especialmente en ornamentacion. Estan compues-—
taos por hilos de urdinbre y trama, es deciry por hilces cruzados
en éhgulo recto, cuya Iigazén. una vez que estih sobrepuestosy 2s
producida por un  tercer grupo de hilos éue va anudandolos en
determinados cruces, pﬁcduciendo asi los dibulos.

c)~ Tejidos de red.- Llenados tambléh de redecilla, son
destinados en su mayor{a a 1la industria pesquera o a la fabrica-
cion de bolsas de mano. Se forman por hilos colocados en peralelc
anudados - entre 31 a intervalos regqulares, una vez terminzdces
presentan el aspecto de rombos.

d).- Tejidos de rnie y trama.- Son 1lanados tamh i en te jidoe
plancs v comunes. Se forman por hilos de urdinbre {pie) y r.or
hilos de trama colocades alternativaments unos encima de ciros,

4
entrelazandose en angulo de 90° . La difusion de estos t:iicdos es

10
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cama, ce bano, en trajes, camisas y en un sinnumerc de aplicacio-

nes nds.
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Fig.1 Clasico uEJidD de pie y trama. Los hilos de
pie (verticales) pasan alternativamente por arriba
y por abajo de los de la trama (horizontales).

e}~ Tejidos de punto.- Se componen por hilos de urdinbre o
de trama, o por ambos a la vez, formando ciempre upos bucles
Ytlamados puntos o mallas. Son muchos los art{cuios produc idos por
este tipo de tejido, entre los que podemos destacer l1os s.2. . . s,
calcetines, ropa interior, ropa para deportes, etc.

Una variedad muy especial del tejido de puntc es el tej:do
de ganchillo o crochet, en el que la base es una 1{nea vertirsl
de mallas, 1lamada cadeneta, ‘dentru de las cuales se incartan
otras mallas en diferentes direcciones formando unos ligados.muy
interesantes y arreciados. Los rnroductos mfs comunes obten'Zze
cAn eate tips de tejido son las cintas, vendas (cl!sl:as O noiy

productoe para confeccionar prendas de vestir para dame y para

ropa interior, fleccz,etc.
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Fig.2 EV mis‘clesvcg y senc11!o de los tejidos de

~una sola caera. el hi)o va haciendo uncs butles que
entrelazados entre si, forman el tejido. La porcion

de hilo senalada ma3s gruesa es una malla, y la gue

hay entre dos mallas consecutivas es una entremalla,

Telido de punto y tejido plano,-

Tradicicnalmenteel tejido planoc ha sido el e nayor Prnoe-
tahcle en 1a industria textil debido al ndmerc de articutos ro
con el se realizshan. En aquella epoca los 1{mites del te,jido de
punto  estaban muy bien definidosy sin wmbargo, €l empuie e
recibe el tejido de punto a partir de la segunde Jécada de cste
si,1o hare que conquiste mercados inim=ginados para.e1 anter Lo
mentey, muchos con detrimnento del tejido de pie y trama, y no &3
facil ~ctualmente establecer ura frontoraes limitando el uzc a que
dgebe g licarse cada uno de ellos.

La identificacidh de 1los tejidos pertenscientes a  ancos
grupws €3 facil entre s(, ya que cada uno de e]]@s, por su natu-
raless, tiene caracteristicas wmuy marcadas que les confia. «n
pruiiedades cespeciales. OQuizs’ 1a mds impor tante es la que se
reflere a la elasticidad., Porr 1o mioma ceebructura b!&;cs cel
tejido plano (fig.1), podemos Pfacilwente aproeciar que no pusde

estirarse mé% alla de 1o que permiten los hilos, tanto en sentico



13

verlical coma horlzantél. De ahf que, si se requlere elasticidad;
se deba recurrir al uso de hilps eldsticos,

No sucede To micmo con et tejido de punto, ya que las mallas
pueden agrandarse a costa de las entremallas y de su anchura si
as estiradd en sentido vertica)l (#ig.3), y aumentar su tamaffo en
forma horlizontal si la tensidnh que se le aplica es en este senti~
do, achatdndose las mallas y perdienda altura (fig.4). En ambus
casbs, al cesar las tensiones que provocan los cambios dimencio—
nale;, el tejido de punto tiende a regresar a su tamaMo y forma
originales, que son los nas estabies, sobre todo si las tensiones
comunicadas Yo fueron cuando el tejido 1leva algdh tiempo de
producidoy, y mds adn si su tamafo ha <ido fijado wediante algfn
venoriczdo o tratamiento t&rnico.

La clave para la identiFicaciSn de un tejido de punto res-
pecio de un tejido de pie y btrama o cualquier uiroy, es la cxis—
tencia de la forma de las mallas, como "V", por uno u oiro lzdo o
por los dos, (£fig.5). Sin embargo pueden éxistir algunos c3sos en
Jorde aparezca alguna. dificultad, sobré todo si el telido ersml-
nado ha sufrido a]gd% tipo de acabadc wspecial, tales como fro-

tado y raspado para sacarle peloy o afi=ltrado o encogido.
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Fig.3 TeJjido de punto estirado verticalmente en ‘tou:
sentidos de las flechas. se alarga a costa de su an-
chura. Tap pronto cesa la teasidny tiende a regreesr
a su tamzno y forma original.

- —
:& e O --4. —
= = «".:_%-f

Fig.4 Telido de punto estirado horizontalmente en
los sentidos de las flechas. Aumenta su anchura a
costa de su altura, Al cesar la tensibn tiende a
regresar a su tamado y forma original.
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Fig.S Aspecto genera del tejido de puﬁta nas san—-

cillo a una sola cara. A 1a jizquierda, como se ve

por 1 haz (derecho técnica), y a la derecha como

~ se ve por el envés(revds téenica).

Si ee trata de un raspadoc o frprtadu,v generalmente estos
tratamientos han sido efectuados &n una sofa cara y ;u idéntifi-
cacidn no es wmuy dificil, psro i fue realizado en anbas caras,
aclamante el destelldo cuidaecaso o hallar una forrma de quitarle
Yo peloe zodra indicar su nsturaleza. Forr otra parte, si el
tejide tiene la elasticidad el tejido de punto, podra ser Qﬁ buan
indicio de que lo es. -

Si el teJido ha sufrido un fuerte encogimiento, le identi-
ficecidn se ¢’ fizultay pero Se‘puede;1Tegar a la estructura del
tejido por medio de mucha paciéhtia y tne huena lupa.

Tedidos de Punto.-

Hay doswvariantes fundawentales del tejido de punto; son:

a) Por trama.

bs Por urdinbre.

ﬁn tejido de punto s por troma cuando la dlrecctéh general
de todos o de la mayor parte de los hilos que forman sus mallas
es horizonral, La posic\dﬁ correcls de un tejido de punto para su

’
examen es siempre con @1 vertice de las "V' de sus mallas hacia
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abajo (fig.6), que es la misma gque ocupa al salir de la msquina

de tejer.

Fig.é TeJido de punto por trama. E1 hilo que lo
torma tiene su direccidn general horizontal.

Un tejido de punto es por urdinbre cuanda la diszccidn
Jeneral que siguen todos, © Ya mayor  parte de s Miles az
fourman las mallas, es vertical (fig.7).

Fig.7 Tejidno de purtc por u-odinbr=. Eetd Porna 't
por muchos hilpz, y todos, o 't mayoria, tlenen

su direczion genere’ vertical.,

L»2s mailas que aparezen en el ‘i idz o o ato, g2 ¢ w0 lrsns

.oper ardinbre, siouhre  son producidses ;ne emm o grgartLy laoadtd
9

ajuias, ¢.insten tres tipse  funde entalzr Lo gy o6l O VTsagueh:,
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de ganchillio y de ganchos; y dentro de estos existen variantes:
de una sola cabeza, de dos, de pico alargado, de pico inclinado
hacie adelante, etc.

En té;minos gencrales, las agw.jas de uso més comdﬁ, con gran
diferencia con respecto a las dem§s, son en primzr lugar las

agu,jas de lenqueta de una sola cabeza, y a continuanld% las de

ganchillo.
A

N

c—

Fio.B8 Agujac de mJ& amplio uso en la cbtenci&% del tejido de
punto. A la izquierda (1), aguja de lengueta, a selfactina.
A.- Cabeza o pico.

B.~ Lengueta. Es movil.

C.- EjJe _de oscilacion de la lengueta B.

0.- Talon.

A la derecha (2), aquja de ganchillo.

A.~- Banchillo o pico. Es alargado y flexible.

B.- Rebaje lonaitudinal,

C.- Talon.

En @) ciguiente cuadro.se puede ver qré?iqamente la_divisiéﬁ

del tejido de punto en sus dos grandes variantes. los tipos de
¢ ’

magquinas que l1os producen, dispuestas seoun la clase de aauljas

que 1levan etc..



18

Nombre oo de Tipo de Forma de Nombre de Swmero de ;
gendrico Wpdo agwjaz las mdquines fas maquiagy Joaturas Tejidon eNeridn
Rectifiness Cotion . 1 bonturs Tepdon cra Forma fongiudes Je
Aguins de ‘ 2 Formuras. a 90 peendar) paea confoiene :
sanchille MaBores 1 Fonturs Tela commida 3 !
" pars confevomw 1
Circolarey '_na dimare { gy, 1 Fonturs Tela comds para cnfecum ‘
Rectiiness Tricotosa rectifines 3 Fonturas, 3 ¥0° Tt crnds s b i
Aguj . . 1 Fontura A corrda 3o hnyclnies de |
':fm Circulares graa diimetro Tricotosa ciecbar 2l ontucas, 8 W prendas pata contesonen !
Por lerguets Intertock 2 Funturas, & W° Tela cornds v o honpitutes e !
trama (heabeze) | Circulares Circular 1 Fratyrs prendde pars cielevcun
.. Aodia fod 2 Fonturas, a ¥F ’ NMefine v caijcrnes
Tajido peq Peq a
':° Agujss Rectifineas Tricotosa links 1 Fonturas. a 1#Q¢ Tela corenla voo hnpiiwies de
de Circulares graa didmetro  Circuler inks 2 Fonturat a i0F premian para oonfecon s
leagibets Circulares
(2 cabezas) pequedodidemetro Links pequedo diamvetro 2 Fonturas, & 1AD? Caleetnes !
Ganchos  Circulares graa diimetro  Links 1 Fonturs Tels corsala 3 @ bt b
prendas pars conlecenn
Agujsrde Rectibness Kate 1 Foatura Tela comnds pars civieviess
= yanchio Rectiliness Raschet ! Fonturs Tela cornda para owie e
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Tejidos de punto por tfama.—

En las m&&uinas que producen tejido de punto por trama_x que
son equipadss con agujas de lengueta, estas siempre son movrdas
individualmente por medio de levas, gque actuan sobre su taldn
iaprinidndales un nevimiento de ascenso y descenso, dentro de la
et @ QUE ocupan &n una placa 1lamada fortura.

Fete movimiento de ascenso y descenso es necesar,ic para
roder producir las mallas y, con ellas, el tejido. Esta forma
indi;idual de recibir las agujas su movimiento, permite una mayor
factilidad para obtener diferentes tipos de tejidos que en las
mSﬁuinas provistas de agujas de ganchillo, donde eétas sSon novi~
das en forma wolectiva formando un sclo bloque.

£s pesibile oblerer tejidos y/o dibujos diferentes actuendo

sobre la  alimentacidh del hilo que se entrega a jas  agujas, ¥y
mediante otrnz sletemas, pero 1a mayor perte de dibujos y teJidos'
ee consiguen por 1la combinacionh en las qgujas de sus diFeréntes
tipos de trabajo. Estos trabajos pueden ser:

a) Formacldﬁ de malla.

b) Recogida.

¢) Tr-asladao de malla.

d) Inactividad.

Fprmacléﬁ de malla.- Son los movimientos que realiza una
aguJja para formar una malla.

Recogida.- Es el trabajo que realiza una aguJa tomando hilo

de la fuente de allmentacl&n, pero gu|dﬁdolo en osu plico sin

Yleyar & formar Ya malla,
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Tracslado de la malla.— Es el traspaso o transferencia de la
malla que tiene una aguJa a otra aguja,. .

Inactividad.~ Es la posihilidad que tienen todas o algunas
agujas de abstenerse de realizar algdﬁ trabajo en 21 momento que
se requiera formar Ya malla.

Furmaclé% de 1a malla en una aqu,jo de lengqueta.-

E1 proceso de formacion d2 la malla es el estudio de las
diverzas posiciones que ocupa sucesivamente 1a aaquja respectoba
los deﬁ;sérganos que intervienen directamente en su trabajo para

obtener un punto o malla y que son las siquientess

HILO DE ALIMENTACION

FiqQ.9 Diversas posiciaones que ccuna una aguja de
lengueta para Ylegar a formar una malla,

1. - Posiciéh inicial.—- La aquja { esta en pnsicion inicial o
de reposo. con la cebeza coroximademente a ras de la |fnea de
trazos que representa 21 extremo superior de la fontura. La malla
antericrmente tejida estg retenida por su pico.

2.~ Media suhida.- Mediante 1las levas s2 ha conunicado 3 la

. L
eguja 2 un movimiento de subide haste quedar en Ya cosicion de la
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figura. La maila enter ior ha permenecido apuyade wobre a1 borde
super-ior de le fontura debido a la tznsion comunicada al tejido
por medio de un peso, o por la accidn de un mecznismo estirador.
Se puede observar que la lenguete de la aguja queda ahrisionada
por- 1a antigua malla contra el tallo o cuerpo de la misma, Yo que
asegura que la aguja permanezca abierva en esta posicion.

3.~ Sulirida cumpleté.— la aguja 3 ha llegado ya a su paslciéh
de md.ima altura, en la que la malla anterior ha perdidoc todo
:nntQEto con la lengueta, cayendo scbre el cuerpo. Desde que esto
suc=dio, la lengueta pudo haberse cerrado, para evitar esto; la
méﬁuina posee un cepillo. En Ya figura la 'accién del cepilio se
representa por una flecha,

2, Alimentacion.- Despues de que la agu e l]eg&ra su mdxima
pqsici&ﬁ de ascensc, empieza a descender, hasta 1legar & ..cupar
la posiLién de la aguJja 4, en s que 1a malla anterior .0 ha
eimpezado aun a hacer presldh debajo de la lengueta obllgéhdola a
cerrer el pico. En este momento se efectua la entrega de hilo a
la aguja por un Argano llamado guishilos, de tal manera gue no
pueda posteriormente perderlo el pico de la sguja en el descensu
que vendra’ a continuacidn.

S.~ Media bajada.- En su movimiento de descensa, la aguja hs
1Megado a esta posicldh en que su lengueta ﬁa sido cerrada por 1a
accicn de 1a maila anterior apoyanduse en el extrema superior de

Y
13 fontura, aprisionandn el h}Im en su interior, #< decir, en el
espacio entre el pico de la aguda y su lengueta.

6.- Desprendimiento.- La aguja ha seqguido descendiendn hasts

N . . . .
Veyar o esa posicion waxima de bajeda. La mzlla anterior ha
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perdido toda contacto cﬁn a aguja, desprandiéﬁdose, pero quedan-—
do sostenida por el bucle de hilo que se forma por esta razdn. EI
tamafio del bucle dependeri'de 1a profundidad a la que llegue la
aguja. En realidad 1o que se ha formado es una nueva malla, ya
que el bucle es precisamente esto.

En el momento en que se produjo esta nueva malla, termina el
proceso o ciclo de Formaciéh, quedando de nuevo la aguja en
pﬁslclén inicial o de reposo, esperando el nomento de empezar
otro glclo que le haga producir una malla mnas.

Si en lugar de varias agujas Jjuntas, como estd representado
_en la fig.?, se tubiera una sola aguja trabéJando en la fontura,
se formaria ura sola hilera vertical de ualias (fig.10), y & esto
sa le Vlama cacunets. €1 por el coni»ario e tubiers N3 cerie Ja
agujas en la fontura, tal como en la fig.9, y se fuera realizando
une zerie de cicles suceschs. alimentando tndas las sg.gjas con
el mismo hilo, el resultado ser{a que se ha -zalizado un tejido

2

fi

<
3
-
.

de punto por trama Ylamado punto lisao, (ver

Fig.10 Cadeneta. Se obtiene
coa una sola aguge furmando
malias repetidziente.
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Provesa (e formacice de recogidas. -
Fr la fig.11 se tiepe representada otro ciclo de Farmacléﬁ
de 1a malla, pero en el que algunas agujas (la 4,6 y 8) no han

N . n ¢
seguido &1 wismo recorrido de las denas,

N

- 'ﬁ./{r*’.:...ts'- 3§ S

1 2 3 4 § 6 ? B 9

Fin. 11 Proceso de formacion de recogidas por el mé-

lodo dw- nadia subida. Lzs agujes gue forman 135 re-—

Lugfdas sC” tas que no liegan hasta 1a posicién de

Wde ibhd 20 LUrd.

Mientliras 1s aguje 3 ha llegado a su posicidﬁ de subida
cain:tata, la aquja § se ha quedado en la de media subida, sin nue
‘|a wslle anterior abandonara su lenqueta. Lo mismno he sucedido
cay 13 zguja &, que esta en e! momento de la alimentacidn. Estas
agujos, cuando descienden para llegar al! desprendimiento, se
grcontrardn connue no cé formara en ellas uﬁa nueava malla, tal
crmg 1¢ estas ocurriendo a ta aguja 8, y2 que 1a malla anterior na
pudra'desprenderée, abandonando la aguja. .

El rosultado es e) de que todas las agujas que se quedan en
la pusicion de media subida, para desde ahi efectuar su doscenso,
e fuge:s de foraear Lne wella habran tomado una porcion de hilo en
su pico (1lamada recogide)y, conservande la mallas anterior.

- . . . ! .
31 en el eiouiente ciclo de formacion ce la iralla estas

agujas trabajen normsivcnte,  se habra‘prcduciﬂ: en zlles Nz
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malla Jdohle. Esta mallé seri 1a Jditima matla que ce toJid'untes
de la recngida, Yy que se alargara’ tratande de ccupar el espacio
en altura que tendrih las mallas de las aqujas vecinas producidas
normalmente.

Si despues de teJer upa malla se tejen dos recogidas en
lugar de una, esta sera’ una malla triple, y sera’ruéﬁrup1e si le
siguen tres vecogidas, y as{ sucesivamente,

En - general, a estas mallas se les 1lama mallas m61tip1es, Y
solo‘;ueden hacer este trabajo una o dos aqujas contiguas si a
sus lados sus vecinas tngn malla normal, ya que de lo conirario
les recogidas quedaran sin control y podr(ad saliree de 1os picos
de dichas aguijas.

Ezta forma de obtener recugidas @ rallas nf'diplesz, es
Vamada porr el sistema de media subida, pxro tambidh rec.be el
icwbre de Facon-wetier, y normalmentsz es e) nde =mpleadc gare
este fin.

=3 ﬂﬁﬁé}ho de una malls cweble queda representado en ¢l
esguena de ta fig.12.

Fig.12 Tejido con una recogica,
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Emiste un segundo sistema, de muy poco‘ﬁso, para la obten-
cidn de recogidas, y es el 1lamado de media hajada. Consiste en
gue todas las aqujas empliezan efectuando narmalmente su ciclo de
formacidn de la malla hasta 1llegar a la poslcidh de media bajada
(fig.13), a partir de entonces, las aguJés que forman 1la malla
deberan seguir su descenso normal hasta el desprendimiento, pero
las que deban formar recogida permaneceran en posicidn de media
bajada hasta que empiece el nuevoe ciclo, en el que_fqrmaran su

malla si siguen el proceso completo, o haran una nueva recogida

si no 1legan de nuevo al desprendimienta.

1

. FiQ.13 Proceso de formacion de recogidas por el sis-
tema de media bajada. Las agujas que forman son las

que no descienden totalmente.

El aspecto del tejido, si se usa esté procediniento en Tugar
del! de media subida, es exactamente igual. La razon de su poco
uco ec la dificultad de seleccion de las agujas que vayan a hacer
la recogida, que es mucho mas complicada que para el priner
mﬁiudo, debido a que las méﬁuinas de tejer poseen mecanismoe

especiales disenados a este efecto.
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En un tedido con wsllas mﬂ\tiples, estor e alergen siewpre
en proporcidﬁ al nduero de recayidas que tengan; tendiendo a
ocupar e1 tamano de las mallas de las agujas vecinas, Yy estas
ttenden a salir en relieve, porque en un espacio relativamente
reducido, condicionado por el tamano de la malla mdltip\e, deben

caber varlias mallas normales.

it

Fig.14 Telidc con una malla mdltiple. Es una malla

alargada con ires recogides en su parte superior,

S5e 1lewz malla cuédruple, por ser asta mids las 3

recogidas. ‘

Traslado de mallas. -

Algunas maquinas de tejido de punto por Lirams “ienen la
posibilidad de hacer que las mallas dz una agule pasen a otras.
Este tipo de trabajo recibe el nombre de traclado de mallas.

El traslado de mallas es una forma de awmpliar la capacidad

de dibujo vy permite tambien fabricar artfculos con  aunentos .

disminucliones.
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Se 1laman aumenlos y dieminucicnes a loe ensanchamientos y
reducciones, respectivamente, en el anche de wun lienzo. Una
mgquina capaz de hacerios puede obtener, por ejeaplo, frentes
espaldas y mangas de una pasada con bordes e feclos, sin tener
fue cortarloslﬁaré darles la forma. Esto se traduce en un mejor
acabado de lus ariiculos as{ fabricados, y en un gran ahorro de
maleria prims,

EY traslado de melias pernite tambidn tejer lienzos en
méqui;as de dos fonturas cuyc comienzo sea en un tejido elastico
usando ambas, y posteriormente, por traslado de todas las mallas
de una fontura a 'z cpuesta, se puede continuar teljiendo solamen-
te en una fontura en donde quedaron todas les nalles, dajendo
inasctiva la otra.

Existen varios procedimientos muy interesantes para lograr
el iraslado de malles, uno de ellos es en el gue directanenle las
ayu jas se pasan sus mallas, es el uszady en las méﬁuinas tricoto-
sas rectilfneas y circulares que, por ser en la actualidad las
nas difundidas, ce verdn con detalle a cnntinuacién.

Proceso de traslado de mallas en agulas de iencueta.-

Para el iraclado de mallas de unas agujas a otras en quui-
nas provistas de agujas de lengueta, se requiere de la existencia
de dos fonturas, y que las agu,jas que delian ceder sus mallas sean
'nspegiales.

En la fig.1% se puede ver una guja de  lenguets eepecial.
Todas la aguja e= nesmal, a euc&pcldn de la parte de su cafia, En
18 vigta lateral (izquierda), se ve una saliente "A", cuyn objeto

sera levantar 1a pur-te superior de la malla,



28

A Ya derecha de 1a figura, la agulda estd de frente donde se
puede ver el rebaje "B" y la laminita "C". Esta laminita psta
fijada a la aguja solo por su parte inferior, y tiene la parte
correspondiente a 1a zona del rebaje “B" ligeramente curvada, con
el fin de que quede un espacio por donde pueda introducirse la

cabeza de la agulja receptora de 1a malla.

Fig.19 AguJja de lengueta, espe-
~-cial para traslado de malla. A
la irquierda, vista de lado§ a
la derecha, de frente.

Las partes mas importantes para

el traslado son: A
A.- Saliente en el cuerpo de la N B\ﬁ c
aguja cuyo objeto es estirar
1a malla que va a ser entre-
vada.
B.- Tebe.ie en el cuerpo de la a-
guja.

C.—- Laminita flexible sujeta so-
1o por su parte inferior al
cuerpo de la aguja.

l.as agujas que van a ceder sus mallas debén‘estar €nouna
antura. y las recéptoras en otra. Las fontiras esterdn farwandn
un angulo de 90° entre si, y antes dé ‘enpezar el proceso de
tra=lado, que serg de unz fontura a3 la otra, deberdh colocara:
las fonturas.de tal naenera que las 2gujas quedes Casi e&car;daz,

ce ranera que las agujas que van a reciciic 1as mallas tengan su

-
t

o

ceheza frente al hueco formado por “E" y "C" 'fig.15) de Ve
azules Je Ya fontura opuesta.
£h la fig.16 se pueden ver les diforenles posiciunes de las

Aaquias e el procesa de trzzlado.
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1.~ Las agujas estin en pocicidn inicial o de reposo. La
aguja vertical tiene su malla. Se quiere que esta pase a la agujs
vecina, de la misma fontura.

2.~ La aquja vertical subid a una altura superior a la usada
en la formacidn de ia malla, y QUedd'en la poslcidh representada,
en donde se ve que su malla ha sido levantaca, quedando por la
par te exterior de la Yaminita, ¥ agrandéﬁdola.

3.- Despué; de la posicioﬁ anterior, la aguja horizontal ha
empe;ado a avanzar introduciendo su cabezs por dentro de 1a malla

y del hueco formedo por la laminita de Ya aguja vertical Yy su

rebaje.

Fig.16 Diversas posiciones que ocupan las agujas

de dos fonturas en el proreso de traslado de una

maiia. La aguja que l1a entrega es l1a vertical y

la que recibe es la hor-izontal. Solo la aqujs gue
entrega su malla debe ser especial de traslado.
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4.- La aguja harizontal no e mueve de su posicidh. mientras
la vertical ha lﬁiciado su descenso, en este momento, la parte
superior de 1a laminita se - ha abierto, separéhdose de la cana,
obligada por 1la presi&g de 1a aguJja horizontal. La malla se apoya
en la aguja hafizoutal._En cuanto 1a laminita pierde contacto con
la aguja hor izontal se clerra por ser, en realidad, un resorte
plano.

5.~ La aguja vertical sigue descendiendo hasta que 1la acciéh
de l; malla cierra su lengueta. La aguja horizontal no se ha
movido. .

&.- Cantinuando su descenso, )Ja aguja vertical pierde con-
tacto con la maila, guedando esta depositsds en la =guja horizun-—
tal, inmovil h&sta este momento.

7.- La agu.ja veética1, que en el paso b6 habia liegado al
final de su descenso, permanece ahora sin mavimiento, wientras la
aguja horizontal retrocéde hasta 1|Eéar a una posicidh de reposo,
pero con la malla trasladada. |

8i ¢e tratase de un traslado a trensferencia cde la mells de
una aguja a otra de la fontura opuesta, aqui terminarré el ciciay,
pero si lo que se quiere es el traslado de la malla de Qna equja
a su vecina dentro de la misma fontura, el siguiente paso es
Eeaiizar un movimiento relativo de una fontura con respecto & la
otra, de manera que la aguja que tiene la msila encare ahcra a la&
agula vecina de la ‘cual la recivid. Se procede despuéé con un
nuevo trasliado, pero a la inversa, es decir, de la aguja horizon-
tal a la aguja vertlcai,,que ocupé, en este momento ! lugar de

Ya que acaba de perder su malla.
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El resultado es un caledo, es decir, una perForacid% en el

tejldo sin rotura de hilos y se puede ver en la representacidﬁ de

la £ig.17, 1lanada ligado (representacidn esquematica

o QOQLU?
AN

W’%

del reco-

Fig. 17 EnveS de un telJido que ha sufrido un traslado de mé-
ez de una aguds a otra contigwa. E1 huecs producido reci-
be el nombre de calado.

B et g
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ANA[ISIS DE MUESTRAS Y DISEND DE TEJINOS.-

Andlisis de muéstras es el conjunto de operaciones a que
deben someterse unas muestras de tejido con el fin de conocer los
materiales que intervinieron en su Fabricacldh, y el tejido
realizado por los principales d}ganos tejedores, de modo que
puedan ser reproducidos con la mayor exactitud posible.

Un andlisis compieto de un tejido de punto por trama debera’
incluir:

a{-Natura1eza y grosor de los hilos empleados.

b) Peso por metro cuadrado de tejido.

c) Densidad (generalmente cn pasadas y agﬁjas ﬁor centfmetro
o por pulgada) del tejido.

d) Tipo y galga de la méquina veada o en la que pueda rebro—
ducirse.

e) Traslado de las agujas y demas nganos que intervinieron
directamente en la obtencion del tejido. )

f) Tipo de acabado recibido por el tejido.

Es de primordial importancia tratar de conseguir un pedazo
del tejido a analizar, lo suficientemente grande que permita la
destruccidn de una parte del mismo, y quedando para posteriores
ekperlmentos una buena purcién. |

El primer punto a averiguar es el de compraobar gque la mues-
tra es de tejido de punto por trama. La forma de distinguir un
tejido por trama de uno por urdimbre es, que este Ultimo tiche la
direccion general de tgs hilos que éorman las mallas en sentido
vertical, mientras que et de trama los tiene en sentido horizon-

tal. Por otra parte, un tejido por trama, contrariamente a los de
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urdinbre, puede desteljerce con facilidad, cuando menos paer uno de
sus extremos (el superior). Estg destejido debergr realizarse
slemﬁre por 1a parte de arriba (los vertices de las "V" de las
mallas deben estar hacia abaljo), ya que por la parte inferior no
todos los teljidos lo permiten. '

El siguiente paso es comprobar si el tejido ha sufrido a!an
tipo de operacion posterior al tejido que haya podida mnodificar
sustancialmente su aspecto.

Hay teljidos pegados con un adhesivo por una cara o por las
dos, a otros o a 1dminas de poliuretano u otros materiales (hon-
deado o laminado). '

Tawaieh se pueden wicuntiar dos Ledidos pevadas entre 5{ sor
wadio de una scrie de puntadss forwando rowbos o cualuyuier Lipo
de figura en una mgﬁuina que hace colchas (acolchonadora).

Algunuse tejidas obtenidos en ugqu‘nas de pocas posibilidades
de dibujo pueden haber sido mejorados can la insercidn de rayas o
figuras hechas con méquinas de cocer (normalmente de cadeneta
senciila) o incliuso con méﬁuinas remalledoras,.

Los bordados mecinicos son facilmente reconociles, asf cowa
muchos manuvales, aunque algunoc de es@os 61timos, cuendao siguan
perfectamente el perfil de las mallas, no 1o son tanto.

Dtros tejidos, como los de rizo o tualla, pueden haber = 2
tﬁndad:s, es decir, que han sido pa:3dos por una m5quihé que Fe
ido certando  lo- twclag de ricr paraz daitles un  aspecto como ds
tErc lope .

Ei estampoado, porr cualquier ndtodo industrial, puede aparc-

’ . A
ce en telidos que se esten analizando; generalnente no es <1 fi-
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cil averlguar que fue un estanmpado el procaso sufrido. Una inte-
resante variedad del estampado, que pueden presentar algunos
tejidos, es el realizado cun stido sulfdrico en Jugar de coloran-
te, sobre un tejido cuyo hilo es una mezcla de poliester y algo-
ddﬁ, o fibras celuldsicas. Las zonas expuestas al dcido tienen
las mallas mds delgadas porgque el algodéﬁ fue disuelto, permane-
clendo solamente el poliester. El1 tejido recultante presenta unos
dibujos producidos por zonas gruesas y zonas delgadas, y recibe
el n;mhre da Devore. Se puede tambidh estampar con solventes del

colorante del tejido (rongeant). Las partes expuestas al coloran-

te apareceran claras, en contraste can el color del fondo.

il
C
22

Hay tejidos aplastados por haber recibido 'a presian d
vuaille cen ap]icaciﬁn simultinea de ralor. La roarficie ¢ sete
rodillo puede tener diferencies de relieve que comunicar & al
tejidao. ELsta operacidﬁ se 1lama torculado o gofrado (gauffre),

Pueden haber tejidos con hilos que se sublinmen (pazen del
estado solido al gaseoso), que se €encojan dristicamente al ser
tratados con vapor, que <gan estampalos con manchas de colorss,
etc,yetc.yetc..

El tema de ‘os tejidoes con dibujos o aspectos obtsnidos
fuera de la m!ﬁuina ve tejer, sec pom materiales capiradoz, o por
procesos pesteriores, puede ser uy grande. Esto pucde aumentar
las dificultales para el andlizis ¢z muestras que se desdan
reproduc ir, pero abren muchas posibilidades al dicenador.

Una wvez gue se ha dstermineds 81 ura guezztre he sufrado
algﬁh tipo Je acabado- que haye rodificado su aspecto, y jue =se 1o

nays igentificadec pare eviiar que interfis = en la dotecco.rn ded
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trabajo realizado por los principales organos de la méquina que
la teJIS; se puede sequir adelante con el estudio dellmétodo
utilizado bara tejerla,

Algunos telidos son simdtricos por ambos lados o caras, pero
la mayor parte tienen un derecho (haz) y un revds (envds). E)
derecho técnico es siempre la cara en donde aparecen el mayor
ndmero de mallas dei derecho. No siempre es la cara mds vistosa
1a que presenta meyores posibilidades de venta; & esta se le da
e n;mbre de derecho comercial.

Una muestra del Ledido debe ser tomada con el derecho técni-
co hacia uno y se la debe considerar como 'que fue tejida por la
fontura delantera, y comno tejido por la fontura trasera 21 otro
Tado, l1lamado ruves tdcnico.

Una observacid% detenida del cewpecto del tejido proporciona-
r{ intormacidn sobre él; cuando no sea asf, 58 debera’proceder a
destejer cuidadocamente el tejido, y se debera’ir registrando en
una hoja de papel! el trabajo realizado por las aguljas. estos
registros se apoyan €n  una zerie de s {mbolos que séré% ceescritos
un poco mis adelante en este trabajo.

Es importante tener en cuents que‘1as mghulnas san formando
€l tejido s=sienpre de abajo hacia arriba, por 1o que, cuando se
e;té’destejiendo, al hacer-lo de arriba hacia abajo se estJ'ﬁnvir-
tiendo 21 orden, Se debe consicerar ow la primsra pasada déste-
Jdida fue tedida despuéﬁ de la que se desteja a continuac idn Es
por esta causa, que se deben nwumer ar 1ed pemadas QuUE SE f ERrEREN-
tsn en ©1 papel, del traba.o esquem;tlco de Vas agqujae, en forwe

inversa &1 orden en que han sido Jdeztejidas.
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A medida que se determina el procediniento de Lrabajo de las
agujas en la fabricacidn del tejido, se obtiene tanbidn informa-
ciofi de si el guiahilas que 1as alimentaha estabha trabaljando en
forma normal, o de cualquier otra particularidad especial que
haya estado presente en el momento en que <e tejid.

Todos estos datos deberan ser registrados de forma que sea
posible 1a reprnducciéh exacta del tejido. A veces esto no es
posible ya sea por incapacidad técnica de la maquinaria disponi-
ble, o porque surgid'una idea que se cree mejorara’ el aspecto o
el costo, un tejido no es reproducido exactamente, sino con
z1gqunas variantes. Al escribir todos 105‘ datos en un papel,

termina @1 trabajo detl an51isis de las muestras.
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ESTUDIO DF T:tJIDOS DE UNA SOLA CARA.-

Se l1laman tejidos de wuna sola cara aquellos que tienen
mallas del derecho solamente por un lado, y de dos caras a los
que tienen por las dos, independientemente del ninero de fonturas
usado en  su obtencion. Ambos tipos de telidos son ampliamenie
usados y difundidos en la industria de tejidos de punto, pero los
de una <cola cara son mis ligeros y nas delgados que 1los de dos
cmf'a; .

Para el estudio de 10s teljidos se dispone de simbolos,
algunos wuy complejos y dificiles de maneder. EI mas claro Yy
sencilloy ¥ por 1o mismo has difundido es el que se gxplics @
cont3wqwcié% y e se ap!|cara’ para describir e&lgunss d2 las
pusibilidades del tedido de punto.

Las agujas e representan por 1 fheas verticales, y su ausen-
cia, por puntos (ver fig.18). Si las 1{neas verticales son cortas
{caso A), se trata de agbjas de taidn Sajo, y si son de mayor
longitud (caso B), representan agujas de tatdn alto.

Fig.18 Representacidﬁ esquematica del grabajo de
las agqujas en una pasada de alimentacion de hilo,
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Las aqu.as puwdeﬁ realizar cualquiera de los siguientes
trabajos:

a) Aguja que teje una malla.

b) Aguja que toma el hilo para formar una recogida.

c) Aguja que permanece inactiva.

d) Aguja permanentemente fuera de trabajo.

Cada esquema como el de la figura reprezenta wuna pasada de
teJido, por Yo cual . debera haber tantos esquemas come pasadas
dife;entes se necesiten para la elaboracion de un tejido,

Como es imposible representar todas las agujas de la méquina
y todas las pasadas de un telido, se recurre al "motive". Motivo
es la zona o el grupo minimo de agujas que Be necesitan reproce,-

Lar pare o

o

r & conocer el trebajo que realicsn todas les deras.
El motivo abarca el grupo de agujas que efectuan un trabajo que
hecen exactamente todas jas demds de la mgquina, repetilas en
grupos iguaijes. Por analogfa se 1lama tabieh motivo ai condunto
de pasadas que, repetido exactamente numerosas veces, forman el

tejido. (ver fig. 19 y 207,

I»MOTWO

Fig.19 SeValamiersc del mativo,



Fig.20 Ciclo del trabajo de las éguJas de un motivo.

En la #ig.18 se ven diferentes posibilidades de trabalo de
"las agujas en 15 fontura delantera. La fig.21 representa 1las
agujas de la fontura trasera. En ambos casos H representa el hilo

alimentedo a las aqujas para formar la pasada.

Fig.21 Representacidn esquemftica del trabajo de
las agujas de 1a fontura trasera en una pasada.

La fig.22 representa las mismas posibilidades de agujas de

ambas ‘tonturas, pero tejiendo simultaneemente, en la misma, pasa-

da.

Fig.22 Trabaje simultaneo de les dos fonturas (de~
lantera y trasera) durante una pasada.
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Ademds e las acciunes representadas tambiéh las agujas
pueden efectuar traslados de mallas. Los traslsados de mallas se
realizan entre dos pasadas. Aunque hay quuinas que tejen y
trasladan casi simultaneamente, en realidad, el trastado es’
siempre posterior a algquna pasada, Cuando se 1o representa se
usan las lineas de las aqujas, pero con ausencia de hiloa. En la
£ig.23 se ven dos traslados de malla, En el de e izquierda
indica con 1a flecha que 1a malla de Ja agquja de la fontura
deis;tera T pasa a la aguja R de la fontura trasera, El sentido

de la flecha de la derecha indica que la malla de la ayuja trase-~

ra 5 pasa a la aquja delantera V.
]

NN
b
Prrid

Fig.22 Reprasentacidn ezquendtice de un treslzdo de

mallas de la aguda T cda la fonture delanters a la R

de Ya fontura trasera, y de 1a aguja S de la funtu-

ra trasera a lo V de la fontura delanlera.

Cuando se quiere representar n traslado de mellas de uns
aguJja de una funturs a otra aguja de la mizn: fonturz, vesndo o
nc la fontura opuesta pars lYograrlo, se hace coms lo indics la
fig.24, es decir, con una flecha cuya base parte & ‘a aguje gus
plerde su malla, y cuys punta senala 1a aqujs que la rzcine,

Fig.24 Repreaentacidﬁ del traclado de ralla de Ya agu,e & a la E.

—
bebri
A B
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En Lodas las repre=entaciones ngFicas del Lrabajo de las
agujas, la primera pasada a tejer sera la numero i, y se seguira
despung progresivenentes las agujas representadas seran siempre
1 motivo, y las pasadas el ciclo completo a repetir continuamen-—
Lo,

Para mo repetir muchas veces en 1a representaci&h una misma
pasada que de=ba realizarge en el tejido se indica, a la derecha
del diagrama, las veces consecutivas que deba tejer 1la mgquina

-

cada vez que llegue a ese punto del ciclo.

R L D T NP TOUR i
i o B T O SR N .
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TEJIDAOS DE PUNTO LISQ. -

Una vez que han sido explicasdos los procedimientos de traha-~
Jo necesarios para realizar los tedidos de punto por trama a una
sola cara, y las representaciones esqueméticas necesarias para su
estudio, es conveniente estudiar algunas muestras de telido de
punto y su procedimiento. de trabsjo a fin de visualizar Jlas
posibilidades AUe este tipo de tejido ofrece en la elabaracidn de
textlles.

Punto )iso.~

Este tipo de tejido (fig.25 y 24) es e) mas cldsico y Senci-
1Mo de l1os tejidos de punto, ¥y es la base de los de una sola
cara. Se le llama también Jer-sey, y tiene una gran tendenciao al
enrrollamiento en todes sus orilias, con ilenta mayor.inten=idad
cuento mayor sea 1a rigidez del hilo empleado en su fabricacidn,
ya que es producto de tensiones que permanecen 2n este cuando
estd enlazado formando mallas.

Fig.25 Tejido de punto liso visto por el haz.
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Fig.26 Tejida de punta,liso visto por el envés.

*a;x;ﬁ“ NN b EFEE
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En Jas fig.27 y 28 se reprecentan los listados vistos por

ambas caras, respectivamente.

(:2 é;} \ ) S:Z \
_x (1L}f7_/
..."._"..82- L_%j)ﬁ.l\.
Jagate )DAD D}b““b’
Fig.27 Ligado de um tejido de Fig.28 Ligado de un tejicvo &
punto liso visto por el haz. punto,liso visto par el envés.
Para 1a elshoracidn del tejido 1liso se tiene que frabajar

con todas las agujas de una sola fontura haciendo siempre malla,

tal como se aprecia en la f1g.29.

TITTY

Fig.2% Representacidn del trabaJjo de las agulas para
ohtener un tejido de punto liso.

El ancho del tejido con respecto al tawsfo de 1la fontirs
usada en su obtencién, es de alrededor de un 70%, es decir, que
el punto liso sufre un encogimiento, de&pués de tejtdo de un 30%.
Aungue estas cifras pueden varlar de ecuerdo o) material usado y

a la densidad de! punto, puede ser de mucha utilidad para deter-
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minar 13 ¢=lga Je la méquina que tejié una  muestra con solo
disporwer . ¢.%a, si no ha sido cambiada en sus dinenciones
mediante a],fﬂ ¢ .tamienta termico.

Rzlga €5 1u cantidad de agujas en una medida determinada, y
sirve para ciicc.r la finura de una miquina. Por 1o tanto, cuanto
tmayor rea una falga, mayor cantidad de aguldas habrd en dicha
medir-a yy en c v - Cuencia, deberén estar  wds Juntas y ser nas
delgats-., ccn 1 ue el tejido producido sers més.deIgado.

"NL stem re la galga viene expresada en el ndmero de agujas,
sino que para duterminados tipos de mgﬁuinas iﬁdica el ndmnero de
grupos de‘dus agujas contenidas en otra medida diferente.

ve farmp n’r  adecuada de expresar la galga es indicando la
cantiv:iL de a3, ... contenidas por nulgade (PS8.4 mwm),  para las
maquinas tricaotosas rectilineas y circulares, o también la canti-
dad de ajyuljas contenidas en un centimetro.

Para calcular 1a galga ce una méquina que ha realizado un
determinado producto, se procede, por medio de una regla de tres
‘directa, £ caicuTar; en base al temafo de 1s muestra, el tanafic
42z la .fontura que la realizd. Como sequndo paso, contando el
el warg de mallas {(de agulas) en ¢! tawmaTo de 1a muestra, se
determina, pcr redio de otra regla de tres, 1a cantidad de agujas
que hay en un centimetro o una pulgada.

Puﬁto lise listado.-

La £i3.30 wueetra un ejemplo de telldo rayado por canbius de
calor. Se 1lama tejido listado, y 142 r=yas d= coloir=s Jdiferentes

reciben 1 nombre de listas.,
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Este duban ha sldo cbtenido en puhto llso y siguienda la

slgu?ente secuencia de colores.
12 pasadas con hilo color A.
6 pasadas con hilo color B;
6.pasad8ﬁ con hilo colar A.
6 pacadas con hilo color C (de tor=ion no‘FiJada).
b6 pasadas con hilo color D.

Las pasedas realizadas con hile no fijado provocan una
inclinacidn de las mallas, que'contrastan con las realizadas con
e1'hilo normal. Esta clase de hilo solamente puede ser usado para
efectos especiales y en tramos de poca duraciéﬁ.f En caso de
usarlo para hécer todo el tejido, se obtienen unos lienzos com-
pletamente inclinados; parecidos a unos rombos, con la consi-
guiente incomodidad paras el corte y confeccidn.

La capacidad que tienen las mgquinas para producir pasadas
con diferente hilo puede aprovecharse para combinér gruesos
diferentes. Tambiék se pueden tejer pesadas con un hilo y luego

pasadas cor dos cabos del misno hilo o con otro de diferente

Qrosor.



47

Falso acanalado.-
Para consequir este efecto, se quitan una o dos agujas de
traba,jo despuéé de varias que estan en acciéh. Al ir tejiendo
. . : .
salen unas rayas verticales producidas por una sucesion de entre-
I 4
mallas mas largas que las normales..
Se pueden suprimir un mayor numero de aqujas concecutivas,
consiguiendose .con esto una serie de hilos flotantes en una zona
. 4 .
de supresidn. Cuanto mayor sea el numero de agujas puestas fuera
- ’ . . RN ’
de traba,jo, mas fino debe ser el a,juste del guiahilos (organo que
conduce @1 hilo a Vas agujas), ya que la primera aguija que toma
. ’ - . - o
21 hilo despues de la zona inactive 1o recibe en condiciones

dificiles, por ser diferente el dngulo de alimentacion.

- s age ve

. - : *
PR AT LY T TN

o - . - . -
- a0 abad - a® s D
..‘ ‘... - - g .... ca® " “'
A RS . P - -
e Bec@ai. waBa - . Ot e
e S LY T PR TEL DI o
- - -

En la Fig.BSAestg representado esqdeﬁ.tlcémente el trabajo
de las agujas para realizar el telJido de l1a fig.32, ¥ en la

fig.34 su ligado.
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‘Fig.33 Representacidh esquemgtica del trabadq realizado

por Tas agujas para realizar el tejido de l1a fig.32.

Fig.34 Ligado cdel tejido de la fig.32. La zona de entre-
mallas de mayor longitud es producido por la ausencia de
una agulda.

[afafa

Rayas hor-izontales por pasadas flojes.-

En la

(A
tecnico, en el gue aparece

de cada cince de punto

fig. 36,

Fig.35 TeJido con pasadas Flojas visto por el envés.

£ig.3% se ve un tejido de punto liso, por

¢ e ————

::':;s.: .. .‘ '.':!5‘:;,:;‘::'"‘!'::“' h;‘l'c 'l":::{ :3

3
‘ : :‘f‘:‘:‘ a't'i‘l.l.a -'n'.. '
i

Q::".y‘.u .:a,.'l;.- taratiyda v
ﬁ?m‘iwmp n'i"'-‘x‘.'m*:"m

!’ pes E.?t.'v}?fi‘. “s:?:!mr ",m

’/
e reves

. .. ’
una pasada de punto muy flojo decpues

normal. E]»]lgado'estg representado en 1a






50

TEJIDOS CON MALAS RETENIDAS, —

Mallas retenidas son aquellas cuyas agulas permanecen inac-
tivas durante una o mds pasadas mientras las dends trabajan. Por
1o tanto, Yas mallas retenidas sufren normalmente un alargamien—
to, tanto mayor cuanto mayor sea el nﬁmern de pasadas de espera
de su agula antes de teJer la malla siguiente. Ofro factar muy
impaortante que interviepne en 1a longitud que toma una mnalla
retenida es 1la cantidad de agujas que hacen retenida al mismo
tiem;;. La razdn es que la tensidn comunicada al tejido en el
momento de irse produciendo se concentra sobre todo en las mallas
retenidas a medida que se van produclendo'mallas en las otras
agujas, Cuantas menos mallas _retenidas existan, habra mayor
tensid% en ceda una de ellas y, por 1o tanto, mayor alargamicnto.

Mallas alargadas formando cuadros.-

En la £ig.37 se ve el haz en forma de cuadros combinando el

~cambio de color con las retenidas.

.:‘..‘p, "y "\""‘Jt 1*

AN RN "viu,..

Y AAY
s 2 e
RIS, “'ﬁ-\‘ ;
rig.37 terdo can mellas retenadas.
EY tejido es sencillo y puede ser nbtenid: en .ina mgquina de

pocaé posibilidades de dibujo, en l1a que ez peosible trabajar -

ciertas agujas mientras otras se mantien=2n fuera de tradbzjo, coro
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por ejemplo las tricotosas recti){neas provistas de agujas de
talon alto y bajo.

El procedimiento de trabajo es el siguiente:

~20 pasadas de punto liso en color de fondo trabajando todas
las agulas. .

-8 pasadaé trabajande solamente 5 aguljas de cada &, en color
vivo.

En la fig.38 se ve la representa:i&h esquemétlca del traba,jo
de las ééuJas. Las alargadas corresponden a agujas de taldn alto
y las cortas son las de taldn bajo. E ligado de este telido estd

en 1a fig.41.

o puunndidadi

jou)

' ' -la ]
2 ' 8 PASADAS . "

'— z

Piz. 38 ' ‘ .

3 9

l.l;_

Fig.39 Aspecto por é1 haz del! ligado del tejido de la fig.37



Listado con mallas retenidas.-
Este tejido es obtenido en una maquina capaz de dos selecciones
independientes de aguljas, es decir, por ejenplo en. una méquina
con aguJas. de taldn alto y balo, pero en la que, por medio de
unos Jacks o cﬁalquier otro elemento selector, es posible traba-.
Jar con las agujas de taldn bajo mientras que las agujas de taidn

alto estan en reposo y viceversa.

Agigd
ety igdy ilidell,
::::::f:::::‘:“‘:‘:::‘a;:v:o‘0‘0‘1‘0"‘0 ‘;:0‘0 0,8p%p0
.'”::.a,t.q‘.‘v‘r‘v“vlf" Yot s

- vemme = p————— e - ——

Fig.40 TelJido listado con msllas retenidas visto
por el enves.

Se han usado dos gruesos de un mismo material., Los hiloé de
diferente color que Fohman 1as-‘llstas s0n de uﬁ grueso daoble que
el usado como fondo. Debido a 1$s béstas producidas por la inac-
tividad de las agujas que retienen sus mallas, hsce que dich:zs
T-istes tomen un mayor realce, sobre fodo por. el revéds té&nico;

La representécldh esqueratica del trabajo de las agujes z:i5

indicada en la fig.41.
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T RERs o [T moses
R H L
COLOR CLARD COLORC
1 PASADA 1 PASADA
2 | wfo GRUESO J | HILO GRUESO
. COLOR hS<URo COLOR BRIS .

: ) 1 PASADA
o |1 e s ] [ miotain
COLOR DLCU RO

~

Fig.414TrabaJo de las aunaé pafé Dbtener_él—kéJi—

do listado con mallas retenidas de la f£ig.40.

Se han tejido 10 pasadas can hilo delgado de fondo color
clara, trabajando todas las agudas haciendo malla. A continuaci&k
ha seguido una pasada haciendo wmalla solamente las agqujas de
taldn 2lto con hilo grueso de taldn oscuro. Sigue olrs pasada del
mismo.hiio trabajendo solo las agujas de ta]dh‘bajc. y reteniendo
por lo taéto sus mallas las agulas de taldn alto.

Siguen despué% otras 10 pasadas de fondo formando malla
todas las aguljas, y luego han hecho malla solamente las agu.jas de
taldn a1io con hilo grueso color gris, y sevcomp19ta él éiclo con
la siguiente pasada tambidn de color gris, pero trabajando unica-
mente lac agujas de taldn bajo.

En todas las pasadas en gue han trabajado los hilos de mayor
grosor pueden apreciarse los hiles flotantes que van a quedar en
el reves téenico del tejido.

Al estar trabajando una aguja s y la sigulente no, puede
verse claramente (fig.41) que entre malla y wmalla queda wna
porcldﬁ de hilo que no es tomada por la aguja i#activa. Feta

porclén de hilo e llamada "basta®” o hilo flotante y, en este
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Cas0 su longftud es de una egujl, por heber cido precisamente una
aguja la que queda inactiva entre cada dos que trabagan.
Otro ejemplo de tejido listado can mallas retenidas, pero

usando hilos del wismo color, aungue de diferente groscor, €5 el

f S OO e S

LR AT T Ak
b K e R 7"?24“,"‘3‘:;‘

[

4

T e -
mo color en hilo mds grueso.

Se trata tde la misma idéa de! tejida anterior y su cbrencidn
se ha realizado con un solo tipo de hilo, pero tejiendo el punto
liso con un cabo de hilo, y las pasadas donde se efectuan reteni-
das, con dJdos. Este dibujo tambien retiene malla, en este caso un:z
aguja cada dos al trabaJjar con hilo gruesa, alternandose estaos a
cada pasada.

En la fig.43 se ve representado el trabajo de las agujas, en
donde se aprecia el siguiente ciclo:

1.~ 4 pasadas de hilo delgado tejiendo todas las agudas.

2.- 1 pasada de hilo grueso teldiendo las aguldas de taldn
alto y reteniendo las agulas de taldh bado.

3.~ 1 pasada de hilo grueso tejiendo las agu.jas de talon

bajo y reteniendo las aguJjas de taldn alto.
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4,- 1 parada de hilo grueso tejiendo las agujas de taldn
Alto y reteniendo las de talon baJjo.
S.~ 1 pasada de hlilo grueso tejiendo las agulas de taidn

bajo y reteniendo las de taldh alto.
1 r I 4 PASADAS |
. /HILO DELGADO

2 [ 1pasapa
HILO GRUESO

s l -1 PASADA
. HILO GRUESO
3 i 1 PASADA

HILO GRUESO
7 ' 1 PASADA
HLO  JESO
| 1 PASADA
4 HILO GRUESO

Fig.43 Trabajo de las agujas para 6btener 21 tejido de la fig.-<4.

5 ' 1 PASADA
. HILO GRUESO

6.~ 1 pasada de hilo grueso tejiendo las agujas de tz:in
alto y reteniendo las de taldn ba.o.

7.- 1 pasada de hilo grueso teJieﬁdn las agujas de t« dn
bajo y reteniedo las de taidn alto.

Listss verticales a dos colores.-

En 1a fig.53 se ve olra aplicacidn de las mallas retenidas,
que ez l& obtencidn de listas verticales. En este caso las listas
can de ura malla de ancho, en cclor gris =obre urn fondo de ciace
s9ujas de color wmas claro.

El trebajo de 1las agujas para obtener este tejidc std
indiczdo en 12 Pig.44, en donde se ve que las jistas son preo. i~

gas por trabhajer las agujas con sus propios colores.
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por un color diferente al de fondo. Vista por
el haz.

Se forman unas entremallas inevitables en los tejidos con
mallas retenidas; unas con el hilo de fondo, de solo una aguja de
antho, pern otras de gran tamafio, las del vivo, de 5 aguljas de

ancho (ver fig,.4%), y que aparecen en el enves.

' T | 1easapa 2 : T easam
FONDO o

Fig.44 Trabajo de las agujas para producir el tejido con
listas verticales de 1a fig.43.
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Fig.45 Aspecto pur el enves de la fig.43.

Cuadros a tres colores,-

Para tejidos cnmo‘el siquiente, es conveniente reproducir en
una hoJa de papel cuadriculado las ma11$s de cada color que
aparece en el haz del tejido, usando de preferencia, 15bices en
sus mismos colores. En este caso se utiliza un solo color, pero
utilizando los siguienteé simbolos.

V= malla color 1
X= malla color 2

0= malla color 3

NP

Y

Haz2 de un t94|do ceon d|bUJO= de cuadros & 3 color €s.
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En 1a fig.47 estd representado el dibujo de) tejido, Ence-
rrado en 1{neas gruesas esta el "motivo" o "campo de muestra",

que es la zona del tejido que va repitiendose constantemente.

. XXl x|x|x| viviv]x|x|x{x|x]y[v]v
X x| x|xixlvivivix{x|xixixiviviy
xixlxIxix]vivivixixixixix[viyiv
xixInjxlxViv]v|xix|xixix]viviv
x|x|xlx [ VIvIvIxlx]elx<Ixg ¥]v] ¥

17-18 [Vlviviviviolale Lv] vlvivirRolol o} x
16-18 [v[V]¥|v]vieja|o|viviv(vivioioie] vin
11314 [rY(vlviv]ela]elviv]v]virjalole] v
‘ez e vivivivigiolelrivivivirial2lo i v
o-10 [x'& x| Jrlvlv [ x]xix|xId ¥ vl v
78 [xxX[X[eix W [V]VIX[X|X|XXIVIVIV] v
. 56 jx xiXixbxly v]vigixXixixhyv) V) vy
34 [x[x]x]z{x}r]vivix]x|x]x|xkrl¢ivin
1:2 % x|xixe e dviviv|xixixixixj¥|v| /]
vrivirivielelolviviv]vir) 020
vwvlvivivieloleiviviviviv|elesle
viviviviv|o]lolo] Avivirivieie]e
yivivivivielojo|viv|v)vivioiolo
AAABBBBSD

Fig.47 Campo de muestra del tejido de cuzscpos & 2 colores.

Se puede ohservar en el campo de muestra que las 3 aguljas de
la izquierda son controladas independientemente de las cinco ce
la derecha. Para poder fabricar este tejido se necesitan dos
agujas de seleccioneg, para trabajar con una de ellzs en una
pasada, y 1a otra en la siguiente, alimentdndolas con hilo de
diferente color. Cada dos pasadas de la méquina se obtiena una de
tejido.

En el campo de mueétra, cada 1{nea horizontal de cuadros
raprecenta una pasada de tejido, ¥y se la numera con numeros
romanos.  La numeraclcfn de la izquierda, en ndmeros coilunes vy
corrientes, indica Jas pasadas de 1a,m£ﬁuina.

Se puede ver que la primera pasada se ha tejido con el color
1 en las aguJjas A de la izquierda, y reteniendo su malls anterior

las cinco agujas B de la derecha.
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La segunda pasada de maquina se ha efectuado teliendo las
agulas B y reteniendo su malla las agujas A, _usando el color 2.
Con esto se completa 1a primera pasada de tejido (I). A continua-

cidn se detalla el campo de muestra,.

Pasada de mdquina i, trabajando agujas A con hilo )

Pasada de méquina 2, trabaJando agqus con hilo 2 (1)

Pasada de méquina 3, trabajanda aquljas con hilo 1 (1)

Pasada de méquina 4, trabalando agujas con hilo 2 (11D

e

A
A
A
B
Pasada de méqulna 5; trabajando aqu.as A con h‘lo 1 (I11)
B.
A
B
A

Pasada de maquina 6, trabajsndo agudas B con hilo 2 (1I1)

Patada de maquina 7, trabalando agujas A con hilo 1 (IV)

Pasada de méquina 8, trabajando agujas con hilo 2 (IV)

Pssada de m;quina 9, trabs.jando sguldas can hilo 1 (V)

Pasada de méquina fo, trabajando agujas B con hilao 2 (W)
Pasada de m;quina 11, trabajando agujas A con hila 3 (V1)
Pasada de méquina 12, trabajando agujas B con hilo 2 (V1)
Pasada de méqu!na 13, trabajando aqujas A con hilo 3 (VII)
Pasada de maquina 14, trabajando agujas B con hilo 2 (VII)
Pasada de m;quina 15, trabajando agujas A con hilo 3 (VIII)
Pasada de méquina 14, trabajando agujas B con hilo 2 (VI1l1)
Pasada de mgqulna 17, trabaljando agujas A con hilo é (1X)
Pasada de méhuina 18, trabajando agujas B con hilo 2 (IX)

; En las maquina tricotosas rectilineas no es facil tejer
segdn 1a secuencia dué séka:aba- de indicar, dzbido a que las
pasadas pares de la m;quina son siempre con el color gris 0 un
sentido, y los impares yendo hacia el otro. En una méhulna circu-

lar no se presenta este problema, pero en una rectilinea se vc
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que durante un buen ﬁdmero de pasadas, cada vez gque el carro
fuera hacia la lzquierda, deberfa 1levar el hilo de color 1, por
decir algo, y cada vez que fuera hacla la derecha, e) hilo color
2. Esto se podrfa hacer una o dos veces, pero despues ya no,
porque los gulahilos quedarfan .del lado opuesto del que se deben
tomar. |

'Para evitar este problema, se deben tejer dos pasadas conse-
cutivas con las mismas agujas y el mismo color y, a cont inuacidn,
otras dos cﬁn sus agujas restantes y sus colores.

Para este‘ caso se podria tejer haste la pasada B. En la 9
aun no se presentar{a @l problema, pero en l1a 10 se tiene que
cambiar las agujas que fueron a trabajar con el color que vendrfa
de regreso. Sin embargo, después de teder 1la pasada 11 con el
siguiente colory ya _no podrf& venir este de regreso, porgue
ninguna aguja lo vuelve ya a towmar hasta terminar el motivo.

Una solucidn seria modificar el dibujo, de forma que el
nlmero de pasadas del primer "listado"; por llamarlo asi, sea
par. Con la segunda parfe del mwmotivo no hay problema poroue es
par, ¥y no es necesario hacerle cambios. El campo de wnuestra

modificado es el de 1a fig.48.

15-18 Jolotolylvivivivi v
1314 fajolelviviviviv] wu
112 [elelelv]viviviv]l v
910 folelelviviriviv] v
7.8 JyiviviXixixixixl v
5.6 {vvivheIx|s]xix] w
34 iV |¥ix]xixc]x]x] u
1.2 vl i I xixixix) 2

Fig.48 Campo de muestra modificado con respecto a la fig.47.
Puede darse el caso en que esta soluciéh no sea aconsejable,

por producirse variaciones en e) tejido que 1e csmbien su esen-
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cia. Entonces se recurre a las "pasadas falsas", que son pasadas
efectuadas por el carro de 1la méqulna, pero sin gquiahilos, y sin
qﬁe ninguna aguja sea levantada, con el prupésito de ir a recoger
un quiahitos que se encuentre al otro extremo de la méquina.

Este tipo de solucidn es 1a eppleada en la secuencia de la
fig.4%, donde las flechas indican el sentido de marcha del carro

de la méquina y el calor de hilo que llevan dichos guiahilos.

1 -— 2 —— 1
2 ———— [ 23 -peonon P&A .
) - — 2  — 3
4 i 2 ~——— 1
[ —— ) i —— 2
7 —— 2 28 D 2
'y c——— 2 27 . —nainam, [
8 P 1 28 —— 1
10 e - P%DAA 29 e 2
" ot 2 x —_ 2
12 — 1 N - 3
T -— 3 x - a
" —— 3 n -— 1
18 -— 1 A - 1
16 —— 1 3 - 3
1 -—— 3 3% kel 3
1 —— 3 S ~— |
W -— 1 . - 1

Fig.4? Ciclo de los recorridos de los guiahilos de

ura maquira tricotosa rectilinea para obtener el

tejido dzl1 campo de muestra de ta fig.50.

La rumeracidn de la derecha indica @l guiahilos que trabaja
en cgda pagsada. Como se puede apreciar, todos parten del lado
derecho l1a primera vez qué t;#bajan. y tﬁdoé‘quedan, al terminar
el ciclo, de ese mismo lado para pader empezar el siguiente cicla
sin Jificultad. Para poder saeguir el ciclo de trabajo de los
guiahilos con el dibujo del tejido, se incluye en la fig.50 un
campo de muestre encima de otro. La: pasadas de méquina de la

fig.4%9, indicadas a la Iizquierda, correspornden a izs de 1a

fig.50.



Linea delgada, color 1 (guiahilos 1)
Linea gruesa, color 2 {(guiahilos 2)

L{nea de trazo interumpido, colaor 3 (guiahilos 3)
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L{nea de puntos, pasada falsa. E1 carro de la quuina va

hacia el lado indicado por la punta de 1a fliecha pero sin guiahi-

36.38 .

los, ‘ 5.37

32.34

31.33

28-30

27-29

24.28

23.2%

20-21.22

18-18

) B S e Y

Fig.50 Campo de muestra de doble 1617

altura que 21 de la fig.47. 1415
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Dibujo de espigas por bastas.-
Fgte tipe de ltejido aparsce en 13 £ig.51; vy su

muestra o motivo del dibujo sparece en el rectdngulo de

P e e e e et W v g o
SOOI MMM N |
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T
LI5S X 0 o0 ) viety¥ery Wive
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Fig.51 Tejido con dibujo en forma de espigas, por
bastas de mallas retenidas.
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Fig.52 Limitado por las t{neas gruesa aparece el
campo de muestra del tejido de la fig.é6tl,

uEn este campo de muestra cada cuadro vacTo representa una
malla y cada X una retenida, es decir, 'a inactividad de la agula
correspondiente. Los nimeros de la izquierda indican la secuencia
de las pasadas, y las letras corresponden lae agujas.

En 1as primeras 7 pasadas trabajan todass las agudjas. En la
pasada 9, la aquja A hace malla, mientras que la B y la C no
trabajsn. En la pasada ? ias agujas A y B no trabajen y la C siy
etc.

Como se puede ver, es muy uti) el uso de campos de muestra
para determinados tipos de tejidos, y no se requiere de la repre-
sentacidn del trabajo de las agujas. Se trata de un sistema muy
sencillo que no requiere mayores aclaraciones,

DibuJﬁs Jacquard.-

Una importante apljcacid% de la inactividad de las agujas,
es decir, de 'las mallas retenidas, es el diEQJé Jacquard por
bastlas. |

Un Tejido Jacquard es e! producido en trna quulna cen amplia
seleccion individual de 1las agujas. En otras palabraes, €s un
telido en el  que aparecen dibuJjos por la c:mb\naCxéh a voluntad
dei trebajo de wunas aqujas haciendo malilaz y otras haciendo

e idar, recogidas o traslado de mallas.
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En un telJido Jacquard las ‘posibi}idades de recoger las
agulJas que deban trabajar en cualquier pasada son muy grandes, y
esta capacidad se usa normaiwmente para fabricar tejidos a dos o
mis colores; con 10 que se ﬁiene que un tejido Jacquard cl5§ico
es un telido con un fondo de mallas de un color determinado, vy
con figuras de diversas formas o tamafios producidas por mallas de
otro u otros colores distintos.

Un tejido Jacguard es el due produce una méqulna capaz de
seleEcionar, independientemente de las demés, todas las aguJas
que contiene, ¥ 1o fabrica haciendo uso de esta posibilidad.
Narmalmente, los dibujos Jacquard no se hacen can un gran dibujo
que ocupa todo el ancho de 13 tela que sale de 1la méquina. Los
hay asf, pero casi siempre se trata de un difujo mucho MEnor,  que
se va repitiendo continuamente. La zona de dibujo que se repite
se 1lama campo de muestra. ' '

Los campos de muestra son, casi siempre, c¢e forma rectangu-
lar, y su forma de repeticféh varia segﬁn la construccion de la
méhuina y e} tipo de mecanismo de seleccion de 1a§ agu jas. La
selétcion entre el numero de divisicneg de este mecanismo con &)
ndmero de agujas de la fontura sobre la que actua determina tanto
el tamaho del campo de muestra como su desplszamiento.

Los campos de muestra en un tejido no siempré estan coloce-
dos uno exactamente encima del otro'y hacia 1los lados, sino que
hay teljidos que 1los tienen con un desfase. Existen otros czupos
1lamados de seis ;hgulos, cuya forma no es un rectéhgulo norma}t

’
sino uno con uno de sus angulos recortados.
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En 1a fig.53 se ven las formas y desplazamientos generéles
que pueden presentar los campos de ﬁuestras,_y que son las si-
guientes:

2.~ Vertical

b.- Diagonal

c.- Ractangulﬁr

d.- Seis éhguios.

Fig.53 Diferentes tipos de campos de muestra con

-gus respectivas formas y desplazamientos con que
salen reproducidos en los tejidos.

1 | T
T

c o

El vertical es el mas comdn en la tricotosas rectilineas y

en muchas circulares equipadas con tambores de seleccion de
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’ - ’
Jachs, ¥ los demas oparecen en los tejidos hechos coh waqQuines
. . . .
circulares cuyo sistema de seleccion de las agujas es por medio
de ruedas selectoras, ruedas de prensa, etc..
Dibujo Jacquard a dos colores.-

En la fig.54 se ve un teiidu con un dibujo Jacouard cuyo
campo de muestra, vertical, estd representado en la £ig.55.

47.48 |y
45.48 [y
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1.2 vivivi

1234567¢8

Pig.55

En cada pasadé del tejido hay mallas de los dos colores;
claro y oscuro. Siendo que en cada pasada de la méﬁuina se puede
tejer solamente en un: color, esto significa que para obtener una
pasada de tejido se deben uszcr dos pasadas de méhuina {en el caso

[ 7 .
de mequinas clrculares serian dos juegos, Yya que cada Jjuego
significa un conjunto de 1levas o planos inclinados para producir
1a subida y hajada de las agujas necesarias para formar la malla,

y cada Jjueqo, por lo tanto, para su aIimentacidﬁ de hilo propial.
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En 1a pasada en la que se trabaja el hilo de fondo (color
oscura), solamente las agujas se1ecclonadas para trabajar con el
se levantan para formar malla, permanéciendo las demds inactivas.
En la siguiente pasada, color claro, hacen malia las que hab {an
quedado inactivas en la pasada anterior. Es decir, gue en grupos
de dos., cada pasada es complemento de 1a otra.

Para los dibujos Jacquard se acostumbra numerar las agujas
del campo de muestra. Esta facilita 1a preparacidﬁ posterior de
los elementos de seleccidn, sean estos léhinas Jacqua}d, Jacks,
tambores de saleccldﬁ, ruedas selectoras, etc..

Los dibujos realizadog por mallas retenidas tienen 1a venta~
Jja de presentar un derecho tdcnico per fectamente claro y nftido.
Su enves, lleno de hilos flotantes esta representado en 1la
fig.5b.

Fig.56 Vista del envés de 1a fig.54.

Por otra parte, debe prestarse especial cuidado al disenar

un dibujo Jacquard por mallas retenidas a una sola cara, en que
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laslbastas no sean de excesiva longitud, ya que podr(an molestar
el uso de las prendas que con el se confeccionen.

Dibujo Jacquard a cuatro colores. -

Es pasible hacer dibudos Jacguard con tantos colores como
permita la méquina en que van a ser obtenidos. Existen méﬁuinas
que solamente permiten hacer un dibuJo, que continuamente deba
repetirse, pero hay otras que pueden interrumpirlo despues de
tejer uno o varios campos de muestra y, después 0 no de una zona
tisa, tejer otro dibujo completamente distinto.

Generalmente, cuando existe un pasoc de una. seleccidn de un
dibujo para sequir con otro, se ha tejido toda una franja hori-
zontal de campos de muestra de la primera selecridn cuya altura
en ndmeros de campos de muestra se controla a voluntad.

En 1a +#ig.57 se ve un ejemplo de doble seleccion Jacquard

separada por una serie de pasadas de punte liso.

Fig.S57 DibuJjo Jacquard a cuatro co1or°s. Haz,
En este momento se presentan dos posibilidades. La primera

es, que la mihulna puede tener un campo de muestra lo suficien-
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temente grande como para incluir los dos dibudes v la franja
sepairatoria de punto liso: para este caso el campo de wuestra
esta representado en la fig, 58,

La otra posibilidad es considerar que la ma’quina. no tiene
capacidad para un campc de muestrs tan arande, pero si con la
altura cuficiente como pare contener los dos ¢ibujos. uno a
continuacidn del otro, ¥ que cuente con unm mecaniamo capa: de
anutar la sslecciﬁﬁ Jacouard en  un punto determinado, con paro
de) mecanisme seleccionador, En este caso, su campo de'muestra as

el de la fig.59.

s9-60Jp 10 lo: .0
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S| se estudiai]a secuencia de pasadas de 1a fig.58, a la
izquierda del campo de muestra, se puede ver que la altura del
campo'dé'mdéstra es mayor del qué tendr{a 1a méqulna si siemnnre
usara dos pasaﬂas par una. de telido, va que cuando esta tejirndo
punto 1isc solamente usa una,

Si en. 1ugah,dé' haber dos colores de mallas en una misma
pasada, hubiéra tres. se necesitar{an tres pasadas de la quuina
bara producir una pasada dei tejido, con 1o que se reducirfa la
altura del cappd de muestra vy tambign la produccién. De esta
misma. forma se trabaja con el ndhero de colores que se desee.

Al ir aumentando el nfmero de colores se tiene un aumento &n
el peso del tejido por la serie de hilos flotantes adicionales.
Otro problemna es 1a repetida tensiéh sabr2 las mallas que retie-
nen las agujas, al ir pasando estas sucesivamente por las 1(neas
de desprendimiento en las pasadas en que se van adicionando las
mallas de los colores restantes, )

Una soluciéﬁ a estos problemas es 1a usada en el tejido de
la ¢ig.57, en 1a que aunque el dibujo 28 a cuatro colores, este

dibuijo se hace con un mgximo de dos colores por pasada de te,ido.
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TEJIDOS CON RECOBiDAS (MALLAS MULTIPLES).~

Dibuljos par mallas dobles.-

El tejido de 1a fig.60 es una muestra de mallas mﬁ3tlples
(tamb idn 1)amadas "cargadas", ya que cada recoglida que no forma
malla es una 'cargada"). lLas aguJjas que las producen solamente

hacen una recogida, pero es suficiente para que las mallas dobles

. ¢
resul tantes den un aspecto agradable al tejido.
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Flg 60 Tejido desagujado 1-1 con mallas

obles. Envéﬁ.

Q

En la fig.b1 estd representado el trabajo de las aguJjas, que

estdn en desagujade 1-1.

1 I-I . 2 I‘i'
Fig.b1 C|c1o de traba.jo de las aqujas para

1a obtencuon del tejido de 1a £ig.40.

Generalmente, en un tejido con mallas mJTtip1es, las agujas

’ ¢
que las realizan estan entre dos o ras que hacen malla, €s lo que

presenta menos problemas. Pero pueden realizarse tejidos en los

que varias agujas vecinas forman una o varlas recogidas simulta-’

rneamente, 1o megor es lo que <ce dijo antes, ya que ‘ez recogidas



72

de varias agujas consecutivas tienden a salirse de alguna ‘de
ellas con mucha facilidad.

€Y Vigado de 1a £ig.&0 'aparece por el derecho téEnico en 1a
fig.42 y por el envés en la 63.

Una particularidad comin a todos los tejidos de mallas
m61tip1es es su tendencia a aumentar su tamafo a 1o ancho, a

w
costa de _su altura.

Fig.b62 Vista del ligado repre- Fig.bBlLigadD representando
sentando el haz del tejido de ) el envés del tejido de la
la fig.60. ‘ fig.60.

Dibujo por mallas cuadruples.-
Con un <ciclo de trabajo de las agujas de solamente cuatro
pasadas, tres de e€llas recogiendo una agujs de cada tres (fig.&4)

y la cuarta tejiendo todas, se obtiene la muestra de la fig.65,

! [’i 1 PASADA 2 IIT 3 PASADAS

PR

Fig é4 Ciclc de trabajo de las agujas para
obtener el tejido de ta fig 65.
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Fig.65 Tejido co
colocadas verticalmente.

"ig.b6é6 Ligado visto por

el haz

de la fig.s65.
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Cuando se Faﬁrica un tejido con mallas md\tip1es. debe
procurarse que el ndinero de recogidas no sea muy grande porque
las aqujas de los ]ados de las que van‘targandc\ al quédarse cada
vez con mas tensidh, pueden 1legar a enredar el hilo y producir
con ello prbblemas en el tejido, Ademgs, puede ocurrir que las
sucesivas recogidas que van quedando #n el pico de las agujas no
quepan bien en el y lleguen a salirse con mucha facilidad; con el
consiquiente mal aspecto que producen en &1 tejido. Esto purde
ocurrir tambien por la perdida ¢e conttol de alguna de las Siti-
mas recagidas, al quedar estas floJjas al subir ligeramente las
agujas por exceso de‘tensidﬁ que recibe 1a G\tima malla tejida.
Se puede evitar esto tejiendo 1las pasadas en que se van haciendo
las recogidas con el punto progresivémente nds apretado y ahad i
algo mgs de tensidn al tedjido.

Listas verticales a3 dos colores,-

En la £iqg.47 se tiene un edempla de listas verticales a dos
colores, cuya amplitud es de una malla, aunque parece més atrac-
tivo su envés (fig.68), en que las listas toman forma de rombos
por la parte visible de Vas recogidas.

Las listas verticales se pruducen'borque siempfe las aquuas

pares van haciendo malla con su color y¥ las impares con el otro,
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Fig.67 Listas verticales a dos colores por recogidas, Haz.

Fig.s8 envda del tejido de 1a fig.b7.

Fig.67 Trabajo de 'as aqujas
para obtener 1 tejido de la
f1g9.67 v 68,

"
2

Dibuvio de cuaoros por mallas cargadas.~

]

n el haz da eate tejidc aparecen unms cuadros (£ig.70) y =1}

el enves una sorie de 1istedos indefinidos.

75
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Fig.70 tejido con dibujo de cuadros con mallas cargadas. Haz

Fig.71 Vista del envds de 1a fig.70.

La mdhuina con la que se lo cbtiene es una méﬁuina sencilla
cuya dnica -posibilidad de aelecciéh‘ ©% la quie proporclionan sus
agujas, unas provistas de taldn alto y otras de taidn balo.

En @1 ciclo de trabaJo de los hilos, se ve que hay siempre

dos pasadas consecutivas del wismo color. Este detalle puede
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significar que l1a prenda fue tejida en una mgquina tricotosa de
un solo juego. Las dos pasadas de hilo de un mismo color son el
resul tado de deJjarlo de nuevo en el mismo lugar para tomar otro
diferente después del recorrido completo del carro, no existen

pasadas falsas.

S 1
T T T
LD (1 |
T T

Fig.72 Ciclo de trabajo de las agu,jes del tejido descrito.
El trabajo de las agujas, indicado en la £ig.72, pasa a ser
completado con el siguiente ciclo de trabesjo de Yos hilos.

i.- { pasada hilo color !
2.~ | pasada hilp co\pr 1
3.- 1 pasada hilo colar 2
4.~ { pasada hilo color 2
5.~ 2 pasadas hilo color 3
6.-- 1 pasada hilo color 4
7.- 1 pasada hilo color 4
B.m 1 pasada hilo color |
?.~- 1| pasada hilo color 1
10.- | pasada hilo color 3

11.- 1 pasada hilo color 3
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12.- 1 pasada hilo color 2
"13.~- 1 pasada hilo colaor 2

{4.~ 1 pasada hilo color 3

15.~ 1 pasada hilo color 3

16.- 2 pasadas hilo color 4

‘Piqué 3 un solo color.-

Los teljidos de aspecto similar a3 los de la £ig.73 son llana
dos piqué' a un solo color. Los teJidos.plun, 11amados tambien
picado, tambiéﬁ ﬁueden serlo de dos o mas colores si 1as mallas
alternadas son de colores diferentes. En 1a fig.73 se pueden
obgervar una serie de mallas agrandadas y redondeadas por el
exceso de hilo respecto a las restantes. Esto se debe a que las
ma\fas de las agujes, . cuyas vecinas hacen recogidas, absorven el

hilo scobrante de las recogidas tomando este aspecto (£fig.74).

R e M h MO e

Fig.73 teJido pique a un solo
color, por recogidas. Haz.

m T
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. ) ’ .
Tedido con recagidas sobre mas de una aguda.-—

Este tipo de tejido, agradable por ambos lados, =5 mostrado

en las figs.7% y 76 por su haz y envéé respectivamente.

o :m ") L R
. - - e ' o

Fig.75 Haz de un teljido con recogidas sobre tres agujas consecu-
tivas. ‘

Fig.76 Enves del mismo te]ida.

Se trata de Qn te}idc‘a cuatro colores, pero su particulari-
dad es. l1a que ha sid6 obtenido con reccgidas sobre tres agujas
lconsecutivaé. CuandoAAesto“ocunne;4;l~»wesultadm se parece” a’'los
hilaogs flotantes de las retenidas. pero estos hilos Flotantes no
quedan pasandq de una aguja gue hizo malla a 1z siguiente que
tambieén 1a hizo pér.la parte de abajn de las mallas intermedias,

sino por~ la parte de arriba.
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Este cambio en el recorrido de lac bastas, cuanda estas son

producidas por varlias recagidas sucesivas, puede observarse con
4 . . . s

claridad en el enves del tejido, ¥ <cu explicacion eata en loc

ligados de Ytas figs.77 v 78.

Fig 77 Ligado representando el haz de las.figs.7% vy 76,
€n trazo grueso los hilos que hacen las recogldaq.

949 Q 009

‘\. /\/\/ \/\
/: SN /

' \N‘?—-
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Fig.78 Ligado representando e! envas de las figs.73 y 76.
En hilo m4s grueso los hilos que hacen las recogidas.

' Ofra caracterfstica es que las mallas que estan hechas en la
misma pasada en que las aguJas veclnés éargan, tleﬁden a aumentar
de tamafio y, por ser mayor el tamano de 1os hilos Plnfantes por
recogida, el telJido tiene mayor elasticidad que uno producldﬁ paor

retenldas.,
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El1 trabalJo de las aguJjas estd representado en 1a £ig.79 y la

secuencia de los colores de los hilos es la siguiente:

1.~ 1
2.- 1
3.~ 1
4.~ 1
S.- 1
b= 1

pasada
pas;da
pasada
pasada
pasada

pasada

T T
T T

color
colar
color
colar
color

color

1

2

Iy

4

11T
TTIT

Fig.79 Ciclio de trabajo de las aguJjas del tejido anterior.

Dibujo a tres colores con mallas

incl inadas.-

Este es un tejido curioso pero muy bonito, y es producto de

1a combinacidn del

listado con mallas carqgadas interrumpfendolo.

En la fig.80 se ve 1a inclinacion que toman lac mallas con el uso

adecuado de las recogidas, y en lé fig.81 el trabajo de 1las

agujas, completado con

1.~ &
2.~ 4
3.~ 4
4,- 4
S.- 4
bo- 8

pasadas con

pasadas con

pésadas con

pasadas con

pasadas con

pasadas con

1o siguiente

hilo
hilo
hilo
hilo
hilo

hilo

color
color
color
color
color

color

1

a
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Fig.80 Aspecto del haz del tejido con dibugo a tres co-
lores con mallas inclinadas por las recogidas.

AT AT T

Fig;Bl Ciclo del trabajo de )a agujas del tejido anterior.

TeJido crepé a uno o dos colores.-

Este es un tejido sencillo para el que es neceéario el uso
de una: msquina con una mayor capacidad de seleccidn de aqu.jas.
Esto es debido a que 1la distribucion totaimente aleatoria de

-recogidas en el tejido tcrepe) no se puede producir en una maqui-
na cualquiera.

Normalmente un tejido de esta naturaleza se efectua para
tratar de quitar el aspecto clasico de) puntn liso hecho con un
hilo muy regular. Cuando se prepara un teJjido crepé: deben irse
repartiendo 1as recogidas en el campo de muestra tratando de que

no se vayan formando figuras o formas regulares gque sean facil-
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wente detectablies en el tejido, que podr(nn reducir la sensacion
de amplitud y de ausencia de I(n\ites que da el crepe’.

En la fig.82 se tiene un crupe’a dos colores, viasto por el
enve's, en donde la diatribucidn irregular de recogidas hace
perder totalmente las ) {neas horizontales del listado de una
npasada en collor claro y una pasada en color oscuro.

Los teljidos de cr-epe’ a dos o mds colores son ideales para
esconder material de menor éalidad, y tambié\, 8l s2 usa como
franja d_e un tejido listado, para cambiar Ifregulnrgente, pero en
forma controlada, 10z colores que en otras listas aparecen puros.

Esta forma de combinar los colores es mucho wds facil que
tenar que poner en un mismo guiahilos un hilo de un caolor y atro
diferente, porque aunque las mallas tambidn saldran repartidas.en
dos colores, no hay la qarantfa de que a veces aparezcan I{naas

horizontales de excesiva duracidn en alguno de ellos.

Flg.82 Telido crup-l a dos colores.. ‘Aspecto por @) anves.



J TEJIDOS INTARSIA.-—

Tejidos intarsia son aquellos, de dos o nas colores, produ-
cidos por recorridos parciales de los guiahilos, en leos que cada
uno de elles alimenta un nﬁheﬁo 1imitado de agujas.

Solamente pueden ser obtenidos mecsnicamente en mihulnae
rectilfneas o circulares de movimiento alternativa, para que las
guiahilos puedan tejer una zona de agu.as en una pasada yendo
hacia un lado, y pueédan regresar tejiendo 1a misma zona, de igua)
tamaﬁo,‘o.reudcida o aumehtada en un numero pequeno de agujas.

El tejido intarsia még sencillo serfa uno que tendr {a un
color, por ejemplo negro, desde la eorilla izquierda hasta el
centro, y otro color, digamos blanco, desde el centro hasta 1a
arilla derecha. Este péjldo habr{a sido producido tejiendo con
dos guiahiious en cada pasada. Cuando el carro fuera de 1a uerecha
hacia la izquierda, tomaria el gulahi1os con ! hilo de color
blanco y empezaria a tejer con el hasta llegar al centro de la
méhuina, en que lo abandonar {a par-a tomar e{ guishilos de color
negro que encontrar fa en aquel lugar. Con este gufahilos seguir(;
'teJiendo-hésta liégar al ektrémo izquierdo

De regreso, tomar{a de nuevo el guiahilés de cojqb negro, Yy
teerfa con el hasta el centro de la méhuina, en que 1o soltaria
para tomar el‘guiahilos de cqlor blanco, que estar(a.esperandd
ahf, con este segulr(a trabaJjando hasta jlggér” a ]éﬂ oEllla
défeché;ﬂykéérlgémﬁréagclr(a tﬁdc el tejido,. ‘

De haber tejido exactamente como se indlcu: sin: cuidar la
zona central, se hubieran consequido dos tejidos parale!bs de dos

colores distintos y totalmente separados, ya que siempre las
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micmas agujas habr {an trabajado con el mismo hilo, sin ningﬁh
enlazamiento entre los dos. La forma mas sencilla de unidnh cen-
tral se logra al procurar que los guiahilos fueran asegurados en
su trayectoria de manera que por lo menos wuna aguja hubiera
recibido en cada pasada hilo de 1los dos guiahilos. La malla de
esta aguja habr-fa sido siempre de un mismo color, pero por su
grosor diferente aparecer{a en toda la tela como un cordon cen-
tral.
ﬂhna mejor solucidn es el que esta malla de grosor superior
s? hubiera estado produciendo alternativamente en dos o tres
agujas diferentes.

El tejido intarsia tradicicnal ce hace en una tricotosa
rectilirea accicrmada a mang, Yy con alimentacidh manual de hilos,
cruzéndose ectos de tal forma que no dejen espacios abiertos
entre una zona de un color y 12 siguiente de otro, nl tampoco
mallas mas gruesss de 1o normal por haber sido alimentadas por
dos hilos simultaneamente. Esta es una forma perfecta de intarsia
sin uniones gruesas ni calados en las fonas de cawmbio de colori=-
do. Sin embargo no es posible aﬁn‘un trabajo asi mecdhicamente.
Para hacer un trabajo parecido en forma automgtica| en donde se
tejan zonas de diferente color, cada uno de sus propios guiahi-
165, se recurre al sistema mencionado anteriormente de hacer que
exista- una . o dos agujas comunes a los dos guiahilos que tejen
zonas contiguas o, a un sistema que permite un resultado nas
perfecto que el anterior, consiste en alimentar dos mismas agujas

una pasada con un color y la siguiente con el otro. (ver £ig.B3).



Fig.83 Tipo de unidn para tejidos intarsia.

La primera pasada (la inferior de la fiyura) se ha teljido de
izquiera a derecha. Las tres agujas de la izquierda han producido
una malla cada una con el hilo represantzdo en tra:o delgaro. Ahi
se ha detenido este guiahilus y ha empezado a correr el guiahilos
que conduce el hilo de trazo grueso, a]imenténdo las cinco agujas
de Ty derechs, que han producico las cinco walias gruesas de la
figura.

Al terminar esta primera pasada, .e\ gulahilos del hilo
delgado ha sufrido un desplazamientu de dos &gujas hacia 1z
derecha. La segyunda pecads, de derechs a izquierda, empieza oo
el guiahiltos del hilo yrueso trebajandu, pero alimentando sola~
mente las tres primeras agu.jas, porque tambieh su tope de parc
sufrid un desplazamiento hacia 1la derecha. Sigue despues el
guiahilos del hilo delgado entregando su hilo & las cinco aguja-
de la izquierda, uyue hacen las mallas representadas.

Antes de eopezar la pasada ”3, vué1vc a’hgbér Qn desﬁlazu—
miento de los topes de los guisahilos, y cuando ayuella se prod. -
tey, 21 hilo delgado alimenta solamnente trec aguldas y &1 grueso

cinca.
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Se va tediendo agf suces|vamente hasta terminar el tejlido,
si 1o que se quiere obtener son dos franjas verticales. Si se
quiere un dibujo mds complejo, los topes de ‘tos guiahilos deben
poseer otros movimientos, ademds de los descritos.

El trabajo de 135 agu jas, con su alimentaciéﬁ, necesaria
para la obtencidn del dibuJjo de 1a £ig.83, esta descrito en la

£ig.B4, en donde las flechas indican 1a wmarcha del carro y de los

Aot
=TI

Fig.B84 Ciclo de trabajo de las agujss del tejido anterior.

Si se tede un dibujo intarsia con este d1timo procedimienta,
en las uniones de los diferentes colores habrd siempre un grueso
ligeramente superior al del teljido, debido a las bastas que se
producen, pero tambi€n los perfiles ae1 ;ibuJo poco nftidos por
las dos wallas de un color, en una pasada, y en 1a siguiente del
otro color.

Tejido calado por el sistema intarsia.-

Aprovechando ta posibilidad que brinda trabajar con diferen—
tes guiahilos de un mismo tejido, es posible conseguir calados,
como los del ligado de 1a fig.85.

Las diferentes conas trabeiadas por los distintos guiahilos
pueden dejar espacios entre dos agujas consecutivas en las que no
haya entremallas que las unan, con 1o que se producen los calados

cuya altura pueden controlarse a voluntad.
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Fig.85 Ligado en el que puede observarse un dibujo de ron-
bos formados por calados producidos por los recorridos par-
ciales de tres guiahilos.

En la fig.B84 estan sefalados 1los calados con una raya
gruesa, y estah representados de poca duracidh, porge debido a la
tendencia al enrollamiento del punfn lise que.sirve de‘base, no
es aconsejable hacerlos de mayor tamano por razcnes de aspecto.

Como se puede ver, Se Usan cuatrc difererntes guiahilos, unc
para las pasadas completas, atro para la :zona central, y les

otros dos pera ceda uno de los extremos. Cada flecha significa

una pasada del carro en el sentido que apunta.
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Fig.86 Ciclo de trabajo de las agujas del tejido intarsia.

-l

DibuJo intarsia con tres guiahilos.-
La intarsia se usa casi exu]usivémente para dibujos a variaos
colores, de los que se ven unos ejemplos en las figs.B87 y 838, que

I . .
muestran el haz y el enves respectivamente.

Fig.87 Tejido con dibujo intarsia & dos colores. Haz.
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Se trata de un tejido obtenido en una forma totalmente
mecdnica. Por 10 tanto sus uniones no son por las entremallas
entre los dos colores por un enlazamiento de lYos hilos, =ino par

trabajar algunas agu.jas con dos hilog a 1a vez.

Fig.88 Vista del envés del dibujo de 1a fig.87.

En el listado de la fig.B9 se ha reproducido la forma de
unidn de Jos diferentes hilos de) dibujo. Se puede ver la marcha
de Yos guiahilos y de las mallas con dos hilos.

En el ligado, ‘los hilos de color claro del tejido se repre-
sentan en trazo delgado, y'qi de color oscuro en trazo grueso. El
tejido de base es de punto liso y, para que los distintos guiahi-
los puedan alimentar un ”6m9f9, vaﬁigble de agulas, cuentan con
unas topes de paro que puedén ocupar dlfareﬁteé posiciones.

En la Fig.790 se repﬁésenta 2] campo de muestra del dibujo,
sin hater mencidh en el de las mallas en color del fondo a ambos

lados. Cada cuadro vacfo sianifica una malla de dos hilos que
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aparece en el tejido en color claroc por vanisado.(se 1laman
tejidos vanisados a los obtenidos alimentando a las aguJjas simul~
taneamente con dos hilos de un tipo o color diferentes, con el
proposito de que unao de ellos salga eﬁ el haz y el otro en =21

enveds del tejida).
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y 88.



TEJIDDS CON FALSDQ CALADDS (CALADDS POR BASTAS).-~

Un calado es una per?oracléﬁ en el tejido en el momento de
tejer, voluntariamente y sin rotura de hilos, a consecuencia de
algﬁn traslado de mallas, entremallas o, por efecta de recorridas
parciales de las gu{ahilos.

Dibujos por falsos calados, también 1lamados calados por
bastas, son 1as obtenidos al tejer alimentando sinultaneamente
las agu.jas con dos hilos, uno grueso y otro delgado, pero dejando
que ;eterminadas agujas tomen solamente el hile delgado en una o
varias pasadas. Estas mallas delgadas dan, por centraste con las
demas, la sensacion de calados.

Para.qua el efecto se note, los hilos deben ser de gran
diferencia de grosor, y por lo menos debe tejerse con hiio delga-
do durante dos pasadas consecutivas en la misma agu.a.

Estos tejidos también son 1)lamados calados por bastas,
porque el hilo grueso, al no trabajsr en las agujas seleccionadas
para producir el "calado" queda por el enves pasando por la parte
inferior de la malla formando una basta.

Los dibujos obtenidos por este procedimiento se consiguen
haciendo que la alimentacidn de las agujas se haga por cualquiera
de los siguientes procedimientos:

A.- Las agujas seleccionadas para trabaljar con los dos hi!os
simul taneamente suben a menor altura gque las demds.

En la fig.91 se presenta el moviniento de las cabezas de las
agujas para formar una malla.

La Vlinea continua indica el recorrido de 1las cabtezas de

todas las agujas. La 1linea de traza interrumpido es el de las
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cabezas de las agujas que tomaran los dos hilos, y 1la 1fnea de
puntos es e1 recorrido de las cabezas de las agujas que tomardn

solamente el hilo delgado.

Fig.?1 Diferentes caminos que siguen }as aqujas para
hacer un tejJido calado por bastas.

La 1{nea de punto y trazo corresponde al nivel del borde de
desprendimiento de la fontura.

El camino que segulréﬁ las agqulas Que deben tomer los das
hilos sera e A-B-C-D~E-F-~G. Las aguJjas 4 y & siguen este reco-
rrido. Ndtese que la aguja &6 va a tomar los hilos T y R (delgado
y grueso respectivamente).

L.as agujas que deban tomar solamente el hilo delgado sequi-
ran el camino A-B-C-H-K-D-E-F~G, con lo-'que, Yy se ve en la aguJja
S, el hilo grueso del guiahilos R queda bajo 1a& Tengueta y, por
Jo tanto, imposibilitado de introducirse en su cabeza.

B.- Todas las agujas suben a Ya misma altura, pero cuando se
produce el descenso para la toma del hilo, los que van & ser
alimentados con uno solo lo efectuan was rapidanente Que las
otras, de forma que el hilo grueso, alimentado mds alto que el

delgado, queda totalmente fuera de su alcance.
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Fig.72 Otro sistema para obtener un tejido calado
-por bastas o de falsos calados.

En la f£ig.92, 1la linea de thaio cont inuo tambiéH indica el
recorrido de la cabe;a de todas las agujas. La de trazo interrum—
pido, el de las cabezas de las agujas que toman laos dos hilos, y
1a de puntos el camino de las agujas que toman solamente el hilo
delgado.

El recorrido de las agujas que tomardn los dos hilos es A-B-
C-D-E~-F-G-H-J, ¥ el de las agujas que van a tomar solamente el
delgado A-B-C-D-E-K-L-G-H-J.

El hilo grueso es entregado pnrvel gu{ahi\os R, y el delgado
por el T. Po; 1o tanto 1la aguja 1 tomard solo el hilo delgado, y
la aguja 2 el delgado y el grueso.

Estas dos formas de consequir 13 distinta alimentacidn que
requieran las agujas para producir los calados por bastas, consi~-
guen los mismos resuitadué, y el uso de uno y otro depende de la
miquina.

Si los dos hilos alimentados son de diferente color, y el
Inismp grueso, pueden ﬁbtenersn tejidos con dibujos a dos colores,
ya que tas agujas alimentadas con dos hilos tejen mallas que se
ver5n de color diferante, por vanisado, a los de las agulas

reztantes.
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Dibujo sencilio por falsos calados.-
En la f1g.93 aparece el haz de un tedido con falsos cala-
dos, cada uno de ellos de una pasada de duracl&h, perc que se

hacen mgs notorios por sar producides por dos agujas contiguas.

Fig.93 Dibujo sencillo por falsos calados. haz.
En el campo de muestra de la fig.94, se ven en cuadros
vac{os las mallas obtenidas con los dos hilos; las V indican las

mallas de hilo delgado.

Fig.94 Campo de muestra del tejido de falsos calados.
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TEJIDOS CON NALLaé ESCURRIDAS. ~

Tellidos con malles escurridas son aquellos en 1os que apare-—
cen mallas de gran tamano (muy flojas) producidas por el auxilie
de una segunda fontura, cuyas agujas han tomado hilo conjuntamen-
te con las de la prinera, pero que 1o han desprendido despue’s.

Son teldidos muy faciles de realizar en cualquier tricotosa
rectitfhea o circutar de dos fonturas.

Las agujas de la segunda fontura estéh cada una colocada
Freﬁ%é al espacio que hay entre dos agujas consecutivas de la
primera; en realidady 10 que se agranda son las entremallas
cuando las agujas de la segunda fontura sueltan el hilo recaogido.
Sin embargo, el hilo que queda sobrante de las entremallas,
tambiéh agrénda las mallas al repartirse entre ellas.

Las agujas de la fontura principal normaimente tejen punto
liso para obtener un tejido con mallas escurridas. En determinada
pasada, las aguJjas de 1la oira fontura suben completamente si-~
guiendo su propia procesa de Purmaciéh de la' malla, v luego
descienden para recoger hilo, Junto con Yes agujas ;e'Ia primera
fontura, hasta llegar al maximo descenso; En la siguiente pasada,
que se trabaja sin guiahilos, las aunqs de la fontura principal
quedan todas fuera de trabajo, Yy las de la auxilijar suben todas,
descendiendo despué;, pero al no haber guishilos gque las alimen-
ten, pierden el hilo que tenfan en 1a pasada anterior. Este es el
hilo «que pasa a engrasar las entremallas, ¥y con ellas a las
mallas de las agujas de la fontura principal, con lo que gueda

formada una pasada de mallas escurridas.
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El aspecto final de un tejido asfl producido es el de un
pﬁnto liso con unas mallas wmuy flojas, tanto mayores cuanto mayor
haya sido el descenso que se hays comunicado a las agujas de la
fontura auxillar en 1a misma pasada en que‘han tomado el hilo.

Tejido liso de mallas escurridas,-—

En el tejido de la £ig.95 ée han praoducido mallas escurri-
dag a cada pasada de alimentacion de hilo, con todas las agu.jas
de 1a fonturs trasera. En Ya fontura delantera o principal tam-

bién se ha trabajado con todas las agu.jas.

:"‘.* )“
Vg

Fig.?S Teljido con todas sus mallas escurridas.

Para la obtenci&% de este tejido se ha trabaJadd como lo
indica la £ig.96.

l TIRA
1 2 DETRAS

Fig.96 Ciclo de dos pasadas usado en el tejido de 1a fig.95.
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En la primera pasada trabaljan todas las agujas de ambas
fonturas; v en la sequnda, que se produce sin guiahilos, Jhlca—
mente trabajan las agujas de 1a fontura trasera, para tirar los
bucles recogidos de ia anterior. ‘

Al producir tejido con mallas escurridas, debe trabajarse
con mayar tensidn que la normal en el telido, por.que el gran
tamano de las mallas escurridas puede hacer que estas se queden
gin control y escaparse de las agujas, con lo que aparecerfan
muchos puntos cafdos.

Tejido a dos colores por mallas escurridas.-

La muestra de la Fig.97 muestra dos aspectos de este teJ{w
do: el primero de ellos muestra que es posible tejer Yas mallag
z3curcigdas con un hilo diferente al del tejido de fondo, y &)
segundo es la posibilidad que tienen de desviar las Yistas hori-
zontales conviertiendolas en rayas onduladas cuando han sido esta
sechas en sus cercan{as por los aumentos de tamano que =significan
laé mallas escurridas en las zonas de tejidc en donde se produ-
cen.

Pai-a la obtencién de este tejido, deben trabaljar las agudjas
sngn esta indicado en la fig.98, en donde las pasadas de trazo
delgado significan las de color oscuro de fondo, vy las de trazo
grueso las de color clare del dibujo. Las grgficas del dibujo se
conpliementan con 1o siquiente: o .

.~ 14 pasadas en color oscuro de fFondo.

2.+ 2 pasadas en color claro, del dibujo,

3.- pasada sin guiahilos para jalar Yos bucles de la fontura

t-rasera.
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4, 2 pasadas en color oscuro, del fondo.

5.- 2 pasadas en color claro.

4.~ 2 pasadas en color nscﬁro.

7.~ 2 pasadas en color claro.

B.- pasada sin guiahilos para Jjalar los bucles de las agujas
de la fontura trasera.

?.- 2 pasadas en color osScuro.

10. 2 pasadas en color claro.

11.- 2 pasadas en color oscuro.

12.~- 2 pasadas en calor claro.

13.~ pasada sin guiahilos para jalar 1los bucles de las

aqujas traseras.

Fig.97 Haz de un tejido a dos colores pnrlmallas escu--
rridas en el que se produce una ondulacion de las lis-
tas horizontales tejidas entre 1os grupes de dichas
mallas. '
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Fig.98 Ciclo de tabaljo de las agujes del tejlido anterior.
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TEJIDDS CON TRASLACOS DE MALLAS. -

Tedido con dibujo por mallas alargadas.-

El‘teJido de la fig.99 muestra el envés de una muectra que
combina el listado a dos colores con el traslado de mallas en dos
sentlidos.

Loé traslados de mallas efectuados para su obtencicn son de
la fontura delantera a la trasera, y despuéé a la inversa, por lo
que es necesario el uso de una méauina provista de dos fonturas

- d
para que sea posible su fabricacion.

Fig.9? Tejido listado con dibujo por traslado de mallas.

€En la fig.100 se representa e} tragajo de las aguj=x, que se
completa con lo siguiente:

1.~ & pasadas en color ozcuro

2.- traslado de 1a malla de 1s Llercera aguja del motive, de
la fontura delantera 3 1a primera que esta en trabajo de 1z
fontura trasera. Traslado de 1a malla detenida por la seguros

aguJja dm la fontura trasere a la fitima de 1a delantera.
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3.~ & pasadas de color claro
4.~ traslado de la malla detenida por la primera aquja de la
fontura trasera a la tercera aguja de la delantera, y de la malla

de la ditima aguja de la fontura delantera a la segunda agulja de

la fontura trasera.

ooy T

Fig. 100 Trabajo de 1ss agqujas del tejido snterior.

Las mallas que van siendo transportadas & las agujas de la
fontura trasera estdn detenidas alla durante 6 pasadas, lo que
hace que se &larnuen a e-pensas del tamafo de las mallas de la
ditims pasada antes del traslado de la fontura delantera,

!.as bastas que se producen en las seis pasadas de 1 y .3, =zl
estar sin trabajar unae aguje de la Fontura delentera, no son
visibles por el envds porque quedarn cubiertas por la malla alar-
gada deternida por la aguja trasera, Yy que pasa de nuevo a le
vdelantera.

Ditwjo calado por traslados de grupos de tres msllas.-—

En la f1g3.101 Qe ve el haz de un tejido con dlbuJés produci-
tos por dos series de calades divergentes. La serie gue va hacie
la derecha obtiene sus caledos por traslados hacia agujas de la

derecha, y 1o cerie que va hacia la izquierda los cobtie~r por
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trasladaos hacia ese mismo lado. En ambos casos ro se ha traslada-
do sclamente una malla, sino un grupo de tres.

Cuando los traslados son de un grupo de mallac, eslas ven
tomanda 1a inclinacidn del sentido en que se efectdan, en con-
traste con la vertical que guardan las mallas que han permanecido

en sus agujas.

Fig.101 Dibujo calado por traslado de grupos de tres mallas.

Existe una particularidad en esté muestra, y es la que, al
haber traslados en ambﬁg sentidos, se han hécho 1legar dos mallas
procedentes de las dos serles a una misma aguja, con 1lo que se
tiene ya no solamente agulas con una malle que les llega trasla-
dada de otra aguja, sino tambien agujes a las que les han 1legado
dos.

E1 trésladu de ubk yrupo  de tres mnilos significs que ze hean
tomado las mallas de tres agujas consecutivas de la méqulna, y 2%
han pasado simultaneamenle a una aguja de distancia cada una de

ellas., Es couww si se hublere tomado 1a malla de una agula y se
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hubiera pasado a la aguja de, por ejemplo, su derecha. Pero al
quedar aquella Vacfa, se le pasa 1a malla que tiene a su izquier—
da, ¥y esta, al quedar a su vez vacfa, se e pasa la malla de 1la
aguja que tiene a su izquierda., El resultado de estos traslados
es que se ha producido un calado en una ‘aguJa (15 ditims que
entregé su malla)y, y que han quedado dos mallas en la aguja 4 (si
se da el numero 1 a la aguja que tiene el catada).

En la fig.102 se tiene el campo de muestra del tejido, y en
é], 5; puede ver donde van quedando las mallas "dobles" y los
‘calados para su obtensidn.

Donde aparecen 1los cuadros 1llenos, significa que 1a aguJja
corﬁespondiente ha recibido las dos mallas que se explicaron

anles.

o | 0

(1] [ ] 0

X X ¢

Fig.10Z Cempo de muestra del tejido de la fig.101.

Dibujo calado.-
Ea 1a fiQ.108 «& ve oiro dibudu de calados, con traslados d=
geros de co= mallas en los dos sentidos. Su camd de roeelr:

aperece en la fi3.104.
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Dibujo de trenzas sencillas.-

1
111
i
)

11T T 1T

En la fig.105 se ve un tejido de trenzes sencilias. Cadea

1{nea de pstas trencas, de cinco zguizz de anche, viere delimits-
da & amhos lados por ULna aguja fuera ce trabajo para  ayuder @

realzar el efecto de trenzas vertizai~z,
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Fig.105 Tej;do de tr*er;zas %enciilas; haz.

El proceso de obtencidn estd representédo en ta fig.106, en
la yue aparecen primero B pasadas &n punto liso con el desagugado
mens ioneTay y despues una zerie de traslagos d2 mallas cn anbos
centidoe, del nue raesulta la trenza y una aguja, lta Lgntral,

totzirente vacla al terminar el cicle.
CUTTIITITT e g T
YTYYIIT YT wpbe{Yit1-001
PTTYTITT-00T eni-{00bt- 11|
AR R AN IR R AR ERRN
CTTTTTTITTIT wgg-a i1 41
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Fig.10&4 Trabajo de las sgujas pare cblener e}
tejidc de trenzas de la fig.103.
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Todos los tras]adgs que se han hecho hacia la derecha han
sido de una aguja de distancia, ¥ 1os que se han hecho haclia 1a
izquierda 1o fueron a una distancia de tres agujas.

Todos estos traslados han sido de una malla, no de un grupo
de malias. E1 campo de muestra aparece en la fig.107, en donde,
cada 1{nea vertical de cuadros representa una aguJa. Las agu.las

que estan fuera de trabajo tienen sus cuadras marcados por un

ol|v
CALS
v 0

punto.

e lel~loi-telelelolelcletolal~
©
(™3
alela]|e]efasjaloalafjesjalefjojojels

Fig.107 Campo de muestra del iejido de la fig.105.

Las 1{neas de cuadros horizontales v;c(as significan pasadas
de tedido, y en las que hay signos de trasiado sicnifican lcs
diferentes traba,jos de traslado, no pasadas de tejido.

Los sfmbolos que se utilizan son los siguientes:

0= aguJja que entrega su walla.

X= aguja con dos mallas, sea porque tenfa una y recibio ovirs
en ese momentoy 0 porque no tenfa ninguna y recibio’ dos.

V= aguja que recibe una malla y antes estaba vac {a.

El ligado de 1a :zona dg crutamiento de los hiles de une
trenza esta reprcsentada en 12 £fig.108B, en cu;« parte superior e

]
ve @i wnves y en la inferior el haz., En el se puede observar e}



Fig.108 Ligados por el haz (arriba) y por e) envés (abajo) de la
zona de cruzamiento de tas \‘renzas de la fig.103.

Trenza Lriple.-
Es posible cunsequir diferenivs efectos de trenzado haciendo

en el cruzamiento de las mallas. E1 tejido de la
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to. E1 procedimiento de cbtensinn

fig.109 muestra un gJjemplo de e

Est; representado en el ciclo de 1a £ig.110.

o
[ 2]
.

o
18
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Fig.110 Ciclo de trabalJo de las agujas para la obten-
cidn del tejido de trenza triple de la fig. 109,
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DISMINUCIONES Y AUMENTOS. -

Disminuciones son las operaciones efectuadas en una mdquina
tendlenfa a disminuir @1 ndmero de agujas en trabajo, sea para
praducir los talones‘y punteras de medias y calcetines, o para
reducir el tamafio de un tejida en una maguina rectilinea.

Aumentos soﬁ las operaciocnes tendientes a aumentar el nuimero
de aguJaé en trabajo.

Con la combinacich de aumentos y disminuciones pueden fabri-
carse tejidos con farma, evitando asf{ el corte antes de la con-
i Peccidﬁ, lo que significa e) ahorro de una operacléﬁ y, sobre
‘todo de materia prfma.

La #forma mi@ sencilla de las disminuciones en un telido
rectilines es simplemente la suprashﬂx en la orilla de agujas que
trabajan. Pero si se hace as{ las orillas no quedan perfectas, y
se requiere entonces 1la operacidh del corte y de una costura de
los bordes. '

Las mejores formas de conseguir las disminuciones as por
trastadc de mallas. Esto permite tener unas orillas de tejido
perfaectas, 10 que se traduce en una mejor confeccidn.,

En l1a fig.111 se tiene la orilla de Qn tejido en el que se
han realizado disminuciones por traslado de mallas. Todos los
traslados Qén de grupos de 7 mallas, y sfempre hacia @) interior
del tejido (hacia el centro).

Al ser cada trastado de dos agujas de distancia, cada vez
que se producen quedan qos agujas de la orilla sin malla, que =n
la siguiente pasada y las posteriores dején de traba.jar por

quedar Ingctivas debido a algdﬁ tipo de seleccldﬁ que evita que
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se levanten (tricotosas recti1(neas), o por no llegar ya el
gulahilos hasta donde se encuentran y, por lo tanto no poder ser

alimeptadas de hilo (mgqulnas cotton).

S

Fig.111 Orilla de un tejido de
punto l1iso con disminuciones. ’!'

Como las disminuciones se producen en cada una de las dos
orillas del tejido, 1a cantidad real de agujas fuera de accidn
después de cada disminucidn es el doble, en agujas que las mallas
ane se trasladan.

Cuando el grupo de mallas que se traslada sinultaneamente ec
de 7, coma en el caso de la figura, las senales de las disminu-
ciones, e sun 1os lugares en donde guedan las mallas encimadas
y que se observan en la figura, quedarék visibles en la prenda
confeccionada cerca de la costura que 1levara el borde. La coslu-
ra quedarJ hecha con las mallas paralelas a estas, 10 gue pres2n-
Le un mejor acabado.

Si no se desesa que se observen las sefales de las dieminu-
cinnes en el articulo terminado, solamente se trasladardn las
‘mallas de laz agqujas que debarn guedar fuera de trabajo.

EY cago de aumentar es parecido, pero a la tﬁversa. En la
fig.112 se ve 12 orilla de wun tejido gue ha sufrido estos aumen-
tosz.

Los aumentos son siempre de uns sola aguja, para evitar la
formecidn de "puentes”, es decir, de mallas e,ageradanente gran-

dee que =z van produciendo s:hre las aguias & le vez.



Flg.112 Orilla de un telido
»de punto liso cbn aumentos.
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La forma mds facil de conseguir aumentos en un tejido es la

de ir poniendo, de una en una, agujas adicionales en trabejo en
ambas orillas del lejido. Eo un sistewma hastante ussdo por 10
sgnci?lo que resulta y porque no se requiere disminucidn de la
pruduccién para conseguirio. ademds no se notan las ceRales de
los aumentos en =1 articulo.

Se produce un mejor acabado en los artfculos si los aumentos
son efectuados por traslados de mellas, por 1o que e menciong al
hablar de las dieminuciones, de que uns prenda cuyas costur-= <e
producen a 1o largo de las 1fneas de malles da un nejor aspay Lo
que otra en donde las corta.

Surge un probiema cuando se usan loe trasledos ;ara product:
-los aumentoj se trata  de que, al desplazar .un determinado‘némero

de mallas de otras tanias sgqu.jas para pesarlos a una aguge de

distancia hacia el exterior, qussz una sguja vztia, la Kae cer o :-
na a1 centro del tejido, del grupo de 'es que se itcoaror sos
mallag, 1o que hace que aps-vz2ca un calado, qu= puzde Thag-- 3

veree mal.
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Existen dos formas de ricimular este calado y amiics ton en
méﬁuinas cotton:

A.- Alargar- Ya malla de Vo pesada inmediata anteriror a la
d1tima tejida antes del traslado; esta malla corresponde a la yue
tedio la aguja vecina {del lada hacia el centro del tejido) a la
que produce el calado. Esta malla alargada se coloca en la aguja
vaec{a mientras se estd produciencdo el traslado, con 12 que queda
resqg1to el problema. (ver ligado fig.113). Para obhtener este

7 . "
trabajo es necesario que 18 maguina tenga un punzon especial.

NNNNNNA0
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sfsfsfefefut:
Fig.113 _igado de un tejido con aumentos visto por el envas.
Este punzoﬁ baJara’después que los demd% estéﬁ ya apretados
contra las agujas para tomar sus wmallas, penetrando dentrao de la
malta qye se pretende alargar.

fuendo Tos punzones normales, ya con Yas mallas que van 3
trasladar, se desplazan de una aguja hacia el exzterior del telii-
do, tamhien el punzén especial se lleva la suya hacia el exterior
del  tejido, descendiendo despué& todos por igual, dejando los
nurmales sus mallas en Yas aguges correspondientes, y el especisa)

la suya en 1a zygija que iba a quedar vacfa.
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B.- Hacer que la aguja que va a quedar vacfa no cuelte
totalmente su malla, y que 1a mwalla se pase a 1a siguirnte aguja
sin perder la anterior, es decir, hacer un "puente" que es una
malla grande que comparten dos agujas contiquas.

Al miemo tiewpo que se hace un traslado como se acaba de.
méncionar, se hace otro de la misma manera desde la aguja que
queda nds al centro del tejido, despué% de la que paso’a compar-
tir su malla y esta. Esto se hace para deastruir el "puente". De
no ;acerse as(, al sequir tejiendo se seguir(&n produciendo
continuamente “"puentes"; lo quelser{a un defecto en el tejido.

La forma de consequir este trabajo, es colocando en los dos
d1timos lugares de 1la placa que lleva las punzores de trastadns,
precisamente los mé% certanos 3837 centro del tejico, dos purzoh-s
rebajados longitudinalmente a la mitad. De esta marwera, al bajar

tados los punzanes para tomar la malla y apretarse contra las

. 7
agujas, los punzones rebajados 1o haran igualmente, pero sin

1legar a cerrar sus agujas respectivas. Por 1o tanto, tomaran sus
mallas, pero sin que las agudas las suelten, por no quedar cerra-
das.

Este sistema tiene 1a ventaja dg no requerir mecanicos
especiales en la m&huina para eliminar los calados.

En la fig.114 se puede ver el aspecto que presenta un calado
disimulado por este procedimiento.

En la £ig.112 el sistema ussado para disimular el calado ha

sido el A.
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Fig.114 Tejido con aumentés. Visto por e} envég.

TeJjidos indesmallables.-

Por el mismo sistema de construccidn del tejido de punto por
trams ocurre que si no estan sujetas de alguna manera Yas mallas
super iores de) borde, Yy se las somete a cierta tensidﬁ, algunas
de estas mallas van perdiendo su tamafo hasta 1legar a perder el
contacto con las mallas inferiores que les sirven de apoyo, Yy asf
va siguiendo sucesivamente con estas, producf&nduse o que se
Tlaman "pungos caidos" o incluso “carreras".

Los puntos caidos o carreras son )fneas verticales de teJjido
deshecho (destejido), y ocurren con tapta mayor facilidad cuanto
nds 1iso y resbaladizo sea 81 hilo que se haya utilizado en su
elaboracidn.

Aparecen tamb\fﬁ cuahdo se produce un agujero en e) tejldo
yy 8i este f1timo es de una s=ola cara, puade ocurrir que estos

puntos caidaos no seﬁn solamente hacla abajo, sino tambléﬁ hacia

arriba.
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Una buena solucion es el tejido de la fig.115; intercalando
entre las pasadas de punto liso, y tan frecuentemente como sea
posible, una pasada en que una agu,(ja cada dos hace malla y las

otras recagidas en forma alternada.

i
il
s

\

ik

Fig.115 Tejido indesmallable. Vista de)l enves.

Este teldida imposibilita 1la formacidn de carreras hacia
arriba. 8i existe la rotura de cualquier hilo, este no puede
deshacer las mallas mas alla de dos pasadas.

Existe un teijido tecnicanente indesmgllab1e en cralquiGire Ue

los dos sentidos, y es 21 presentado por su envés en la fig. 114,

Fig.116 i}(ﬁv
ANV AN AU AT
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Se trala de un {eJido que puede aobtenerse en una mgquina
cotton, haciendo que en todas las columnas de mallas, s interva-
los regulares y no wnuy largos, se pase una mmalla por traslado a
una aguja vecina, sin abandonar la primera.

Por este sistema, similar 8l mencionado en el caso B de losg
aumentos, consiste en el uso dg medios punzones en los traslados
de mallas. Después de un pequefo nJmero de mallas cafdas en case
de rotura de algun hiloy, 1llega el momento en que ya no pueden

-

continuar las carreras.



120

FIBRAS.—

Una vez explicadas las posibilidades del tejido de punto por
trama a una sola cara, es canveniente realizar un estudio sobre
las fibras o hilos que lo van a conformar. Si el tejido de punto
va a ser aplicado para la fabricacion de sweaters, las fibras mas
comunmente utilizadas en dicha fabricacion son las Fibgas acrfii-
caé. las fibras de poliester y, 1a lana; o comblnaciones de
estas.

FIBRAS ACRILICAS.-

Segdh ta Federal Trade Commision de los Estados Unidos, la
denominacion gené?ica de fibra acr{lica se aplica a:

“Una fibra qu(mica cuya sustancia formadora es cualguier
polfhero sintético de cadena larga que contiene al menos un 3%5%
en peso de unidades de Acrilonitrilo".

Propiedades. -

Las diversas fibras que se obtienen.a partir, principalmnen-
te, del cloruro de vinilo, cloruro de vin}1ideno y acrilonitrilo,
0 de combinaciones de estos, son relativamente 'inertes a la
humedad 4, se recuperan facilmente de 1las arrugas, tienen gran
resistividad electrica y una resistencia excepcional a las man-
chas, los praoductos quimicos, insectos,'hongos, y microrganismos.

Las fibras del filamento continuo del acrilonitrilo se conside-
ran superiores en tacto al nylon y, en fibra cortada rizada, se
caracterizan por una notable esponJjosidad y un tacto 1lanoso.
Tienen las desventajas, con relaclon a las flbras de nylon y
terylene, de gue se deforman con mas facilidad a las temperaturas

” N
altas y se estropean was facilmente en contacto con superficies
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calientes; y tambidn son inferiores a las fibras ciladas en
tenacldaﬁ, elasticidad y resistencia 3 la abrasi&h.

El conjunto de las 1lamadas propiedades fundameptales de 1as
fibras, tales como la tenacidad Yy la resistencia a 1a deforma-
cion, rigidez, resistencia a la abrasidn y capacidad de recubri-
miento, se pueden regular dentro de 1{mites relativamente amplios
en los procesos de la elaboraci&h de la fibrag .y los distintos
camﬁios introducidos por cada uno de los procesas son, aproxima-
damente, los mismos para todas las fibras.

DOtras propledades iqualmente importantes, como son la in-
fluenclia de la temperatura, sensibilidad a‘la humedad, comports—
miento en el tefido, resistencia a los disolventes y agentés
qufmicos. inflamabilidad y resistencia a Ya tuz dependen, princi-~
palnente, de la composicidh molecular de Ya fibra.

Seccidn transversal.-

La forma de la seccidn transversal . de las fibras acr{1icas
depende'Fundamentalmente del proceso de hilatura ugilizado en la
transformaciéﬁ del pnlfmero en fibra. La hitlatura en hdmedo
conduce generalmente a fibras de seccidn transversal redonda o
arrifionada. Las fibras hiladas en seco suelen poseer secciones de
forma ap]asfada—bilabulada.

El conocimiento de 1a forma de la seccion transversal cons—
tituye yna ayuda valiosa para la identificacidn del origen de
una fibra acrflica concreta. En la tabla t se indica la forma de
ta secci&h transversal de algunas fibras acr{1icas. Por otra

parte, en la fig.117 se pusden observar las formas de algunas

fibras.
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Secci6n tranaversaljSeccifn transversal | Seccifn transversal
circular o aproxima) reniforme con forma alargada-
damente circular ~bilobulada
tefran Dralon T 100 Dolan 20 - 25
Dralon € Crylor 50 - 410 Dolan 27 - B0
Creslan Acribel Dralon A
Crilenka Acrilan 16,37,39,57 |Dralon X
Courtelle Dolan 88 Lenzing
Pexvlon Leacril Redon
Dolan 26 - 86 Vonnel
Buroacril Toraylon
‘Acxilan 88 Panacril

Dolan 81.

Velicren '

Seccibn
bilobulada~aplastada

Seccifn
reniforme

Seccifn
circular

Fig.117 Secciones tranversales mas Ffecuentes.
Algunas diferencias sustanciales en e) comportamiento en las

Vé
propiedades y en la estética de las fibras acrilicas pusden
ﬂ\ transversal.

atribuirse a diferencias en la forma de la sectio
7 4 e
La resistencia a Ja flexion que ofrece una seccion transy r

/
sal aplastada es inferior a 1a que presenta una fibra con secc,.D

transversal redonda.
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Numer-ac idn de hilﬁs.-

En la industria textil se copocen dos clases de numeracid&
de hilosy, llamados sistema directo y sistema indirecto.

En cualquier sistema de numeracidﬁ de Yos hilos, intervienen
tres factores, que sont

a.- Peso de una determinada longitud de hilo.

b.- Longitud del hilo del cual se conoce ese pesoc.

¢.- Nimero del hilo al cual éorresponde QsEe peso y esa
longitud.

En los sitemas directos de numeracidﬁ, el peso es siempre
fijo y 1a 1ongitud es 1a que var{a, y en los sistemas indirectos
ocurre 1o contrario, es decir, que Ya longitud es fija y el peso
e el variable. En ambos sistemas, 1 numero 1 es agual que
comprende los factores bdsicos.

Siendo en los sistemas directos de numeracidn la longitud 1la
que cambia dentro de un peso siempre fijo, mientras mayor sea el
numero del hilo, este serd mas delgado, dado que =ignifica las
veces que la la longitud entra en el peso bdsico.

En los silemas indirectos, por el contrario, siendo 1la
longitud £ija y el peso variable, mientras mayar es el nimero del
hile, este sera wnds grueso, ya que denota las veces que el peso
se repite dentro de Ya misma longitud.

€1 mimerc de hilo al que corresponde un cierto peso y una
longitud determinada se 1lawa “denier"(cen., o dtex.= denier
textily, vy esta’en funcidﬁ de un peso de 0.05 gr. de fibra, p:-a
los sistemas de numeracl&% directos, y de 9000 w, de fibra, para

e
los sistemas de numeracion indirectos.
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Denier es un vocaﬁlo Francé%. der ivado del latin denariuz y
que en la Roma antigua significaba una moneda de plata equivalen-
te a 10 ases. Existe una gran discrepancia en cuanto al_origen de
la palabra denier, ¥y cualquiera sea su verdadero origen y signi-
ficado de esta palabra, lo cierto es que en la industria texti)
tiene un valor determinedo que equivale a una re!aci&h canstante
de § den= 92000.m/qr.

Prop iedades mecihicas.-

.uEn términcs generales se puedeldeclr que la tenacidad (re-—
sistencia) de las fibras acr{llca; (fig.118) se sitdan por debajo

‘de 1as de) nylon; sliendo superiores a las de la lana; similares a

las del a]gnd&h e inferiores a las del poliester., Las mayores

tenacidades carrecsnnnden a las fibras de filamento continuo.

Ar ]
I ]
amyvZeZd
/D Ze%
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Fig.118 Curvas carga/deformacidon de diversas Fibras.
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La tenacidad de la #ibras acrflicas es muy varlable a causa
de las diferencias en el tipo y proporciéh de las mo]é&ulas que
las componen, del estiraje impartido y, de otras variables del
proceso de fabricacidh. La tenacidad de las fibras suele variar

entre 2.8 y 5.5 gr/dtex; la del filamento continuo suele oscilar
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entra 3.9 y 5.5 y-1a' dé Vs fibra cortada entre 2.8 y 3.9. Sin
embargo, algunos libros citan valores de hasta 7.7.g/dtex para el
filamento continuo y d& 1.9 gr/dtex parala tibra cartada.

Las fibras acr(Vicas poseen un' intervalo -de alargamiento a
la rotura que las hace adecuadas para las aplicaciones textiles.
Los . va{orék individuales ‘cdrrespondientes & cada fibra est&g
canprendidos entre el 11 y el 42% del alargamiento méxima, de
modq'que 1os valores mas bajos corresponden a las tenaclidades mJE
“‘altas.

La resistencia a1 lazo ({resistencia que opone .un hilo a la
P]exléh) es del &% al 75% del valor de la tenacidad. Estos valo-
res dependen de las condiciones del proceso de Pabricacidﬁ y del
estiraje de la fibra.

Las fibras acrflicas presentan una buena resistencia a la
deFormacidﬁ. la cual estd medida por el "mddulo inicial® o de
Young, el cual esta comprendido entre 43 y S5 gr/dtex en las’
fibras cuya tenacidad var{a de 2.8 a 3.9 Gr/dtex; ¥y en unos 90
gr/dtex en las fibras de tencidsd proxima a 5.5 gr/dtex.

La rigidez media de la fibra oscila entre 108 8 y 11 gr/dtex
para la fibra corta y entre 18 y 45'qudtax para el filamento
cont inuo. '

El esfuerzo de fluencia de las fibras acrflicas tanto en
huimedo como en seca les permiﬁ. gsoportar sin detormacidn las
fuerzas a las que estan sometidas en los procesos de transforma-
cidﬁ en hilos y telidos. La dismlnuclda del esfuerzo de fluencia
por acci&h del calor seco es mayor que en @l poliester y menor

que en el nylan. Cuando . se calientan con vapor, las fibras acr{;
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licas sufren una menor dlsminucidnven su tamaMo comparadas con el
poliester o el nylon.

Todas estas propliedades mencionadas se conservan en condi-
ciones de humedad a temperatura ambiente, 1o que hace nque las
tibras acr{1icas. sean muy salicitadas en la industria textil.

El coeflciente de elasticidad de las fibras acr{licas es mqy
superior gue @] de otras fibras sintétjcas. Sin enbargo, su
recuperacid& e]gstica, aungue buena, es inferior a 1a de 1las
fibré; de poliester, nylon y lana. Su comportamiento de recupera-
cian és-exce1enbe para alargamientos nininos y poco prolongados,
pero no es satisfactorio cuando los alargam}entcs son altos, ya
que estos se sitdan en 1a curva Carga/Deformacion que siguen al

punto de fluencia. En las tablas 2 y 3 se pueden apreciar algunas

de las caracteristicas de las fibras acr{licas.

Fibra Coeficiente de elasticidad
. (v)
Orlon (hilatura en seco) 130
Orlon (hilatura en himedo) 105
Dralon 125
Redon 132
Acrilan 108
Dacron 100
Nylon 66 100
Mylon 6 85.
Lana 100

Tabla 2 CneFl:iente-dé eiasticfdaﬁ de diQersas fibras.,

Las fibras acrilicas presentan cierta tendencia a la .forma-
cion de “pilling". E! pilling consiste en que los extremos de las
fibras que sabresalen de la superficie del tejido, debido a Vos

ad .
roces gque sufre durante el uso, se enmaranan formando bolitas,
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cuya mayor o menor profusiéﬁ desnerecen el efecto superficial de
1a prenda. Al ser la lana una fibra de pequefia resistencia, estas
bolitas caen por rotura de las fibras que Jas forman y que las
ligan al teJido, de manera que hasta cierto punto, _1a linpleza
superficial del género se produce por s{ sola o con relativo
facil esfuerzo. Actualmente al emplearse fibras slntéticas, que
tambiék tienen tendencia a)l pilling, el problema se complica.
Estas fibras sintéticas tienen mucha resistencia y el desprendi-

mlento de las baolitas farmadas es verdaderamente dificil.

Alargamiento (%) Recuperacifin (8)

Dralon Orlon Acrilan Creslan
1 100 99 - §50
2 $5 97 99 -
3 - - - 67
4 7% - - -
5 - 835 89 48
8 63 75 - -

Tabla 3 Recuperacion elastica de algunas fibras.

Las causas del pilling no son claras; se sabe que el
"pilling" se facilita con fibras de longitud corta, puesto que si
san largas, quedan mas fuertemente ligadas por la torsion del
hilo y es mas difici) su salida a la superficie del tejido.

La facilidad para la formacidn de pilling en las fibras
acr{1icas vara amgliamente de unos tejidos a otros y reciente-
mente han aparecido en e) mercado fibras acrilicas antipilling.

La £ig.119 nos presenta las posibles variaciones del compor~
temienta de las curvas CargasDeformacion 12 las fibras acr{licas

en diferentes anblentes y temperaturas.
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Fig.119 Curvas carja-defurnscion de diferentes fibras.

3.~ En un medio seco a difarentes tempersturas.

b.- En aire a 20°C y diferentes humedades relativas,

c.— En medio acuoso a diferentes temperaturas,.

N s
Tratamientos termicos de acabado.-
. ly . -

Las fibras acrilicas pueden fijarse; pero en menor propor-
cion que las de poliamida y poliester, El termofijado Liene como

. . . - .
mision consequir efectos de plizado y estabilizar dimencionalmen-

¢ . 7
te los articulos acrflicos. Las fibras scrilicas tienden a enco-
I 4 ’ .
gerse por accion del calor, y mucho mas en nedio acuoso gue en
presencia del aire, de acuerdo a los datos de la tabla 4.
- . 2 .
El fiJjado puede realizarze con vapor a presion, con aire o
. . /
con rayos infrarojos. En el primer caso, €l arliculo se sonele a
, . . , , ,
Ta azcion del vapor saturado durante 10 minuiczs, Con aire calien-
tv se puede trabajar a 1807 O ZJurante 30 segundos, © a L70"C
durante 920 segundos. Por otrs parte, se considera que e! fijade
: / ’

con vapor comunica & los articulos un lacto me: ziave e el

fijado con atre raliente,
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Te ratura Encoginmiento
Hedio mpi.c) (s)
. .50 O.S
Alre
caliento 100 » 3,7
150 8,6
70 0,7 - 2,5
a ' .
:zgiento 100 4.5 - 10
Dolan fijado en 100 0-1

agua caliente

Tabla 4 Encogimiento de prendas.

Los articulos de punto no requieren un tratamiento especial
de acabado., Sin embargo, para reducir la magnituc del encogimien-
to y obtener un teJido.suave y uniforme con el mejor tacto posi-
ble, los artfculos son sometidos a un vaporizado. En este proceso
deben tenerse muy en cuenta las partjculares propiedades de las
fibras acrflicas. de modo que debe usarsé tan poto vapor como Sea
posible y los art{culos deben avanzar, dentro de lé méﬁuina. sin
someterlos a tensidn y/o presidﬁ. Los tratamientos ené?gicos de
vaporizado (altgs tiempos y temperaturas de vaporizado), con y
sin presidﬁ y/o tensidn longitudinal, modifican el aspecto de los
artf{culos en el sentido de que danan la estabilidad dimencionalj
el tacto de l1a prenda se vuelve demagiado flojo y tiene lugar una
deformacion de las mallas.

FIBRAS DE POLIESTER.-

La Federal Trade Commision de Estados Unidos define a las

fibras de poliester como “"fibras quimfcas cuya sustancia forma-
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dora es un polfmero sintetico de cadena larga que contiene un

m{nino dei 85% en peso de un ester de un diol y del ;Eidn teref-
tdlica".

l.as . unidades repetidas en la estructura qufmica de las
fibras de poliester, son el d&ido tereftéllco y 1a del diol que
es el etilenglicol, cuando Bé trata del poli(etilentereftalato)
(PET); el 1l,4-ciclioexanodimetanol para el polidl,4-cicloexilendi=-
meti]énterefta\atﬁ)'(PCHAT); y el 1,4-butanodiol en el caso del
poli(butilentereftalata) (PBT).

Propiedades. -

Propie&ades geomé@ricaé Yy mecdnicas.~

Como todas las fibras obtenidas por extrusidh de un fundido
a traves de hileras de seccidn circular, las fibras de poliester
presentan una sgcclén transversal redonda, o que condiciona en
cierta medida su comportamiento.

A partir de hileras con orificios no circulares se han
obtenido fibras mds elSEtlcas, mas Fac%lmente tefibles (mayor
superficie esfd?!ca) y que ademgg. desarrollan menos pilling.
Tambiéﬁ determinadas formas de seccldﬁ trancsversal pueden difi-
cultar l1a deposicléh de suciedad. ‘

l.as propiedades mecéﬁicas de 1la Ffbra de poliester dependen
del peso molecular del polfmero y de las condiciones del proceso
de fabricacion. Al ser amorfo @) hilo enrrollado en o) mecanismo
de recogida, modificande convenientemente las variables de 1la
operacidﬁ de estirado, se pueden obtener hilos con propiedades
muy diferentes. Por otra parte, una estabilizacion termica m;; o

’ [
menos intensa conduce tambien a fibras con propiedades diferen-
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ciadgs. En la tabla S se indica 1a evolucidn de los paréhetros de

’
traccion a medida que aumenta el peso molecular.

Sustratos de peso molecular creclente

A B C D E 4

Tenacidad (g/dtex) 3.8 4.0{ 6.3] 8,21 98.5}11.0
Elongacisn (%) 35 25 10 16 12 11

M6dulo inicial )
(g/dtex) | 40 90 |100 105 123 130

Tabla 5 Variacidn de los paréhetros de traccidn de
~hilos de poliester al aumentar el peso molecular.

En té;minos generales, los hilos altamente orientados pre-
sentan la mayor resistencia a la traccidh y, manteniendo constan-—
te la relacidn de estirado, un aumento del peso molecular conduce
también a valaores nds alfos en la resistencia a la traccion. En
la fig.120 se puede apreciar que un aumento en el peéo molecular
me jora, tanto la tenacidady como la elonéaciéﬁ; y que la varia-
cidh de 1a relacidn de estirado modifica un paréhetro a expensas

del otro.

Peso
molecular
creciente
\nuact&\ de estiraje
creciente

Tenacidad

Extensibilidad

Fig.120 Curvas de propledades finales,

Por otra parte en 13 tabla & se pu&de ver que el modulo
inicial de las fibras de pollester PET es mayor gue e) de casi
todas las fibras, 10 cual ha sido atribuido a la rigidez de la
molé&ula, y esta a la existencia de unidades estructurales rfgi—

das (anillos bencéhlcos) en la cadena macromolecular.
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Fibra M8dulo (g/dtex)
1) Rayén 65 - 75
2) Acetato 29 - 42
3) Triacetato 40
4) Nylon 66 40 - 60
5) Nylon 6 35 - 50
6) Nylon 1l 50
7) Poliéster . 110 - 115
8) Acrflica 40 ~ 50
9) Vinal (polf(alcocholvinilico) 15 - 45
10) Polipropileno A | 50

Tabla & Mddulo inicial de diversas fibras textiles.

l.a gran diversidad de propiedades de las fibras de poliester
recomienda clasificarlas en tres grandes grupos a efecto de
poderlas estudiar de un modo mds sistematico.

3.~ Hilo continuo de alta tenacidad.

b.- Hilo continuo de tenacidad media.

c.~ fibra.

la £ig.121 nos muestra las curvas de carga/de#ormacidﬁ de

algunas de estas fibras de poliester. i 4" ! ' 1
§ Alta tenaci-
< Py |
)

[ " nedia
3.
Fig. 121 Curvas de Carga/deFarmacic;n ) //
de diversas fibras de poliester.,
1}
[ ] w0 r ]
Alargmiento(s)

Estos grupos difieren notablemente en algunas de sus propie-
dades Ffslcas, pero entre las fibras de un mismo grupo solo

existen pequenas diferenclas.
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Dentro del grupo de +fibra se pueden considerar tres subgru-
pos gque corresponden a lo grupos éstandar. de bajo pilling y de
alta tenacidad.

De la fibra estandar se producen diversos tipos que pueden
diferir apreciablemente en sus propiedades, y que se han disena-
do especialmente para su transformacion en hilos, de acuerdo con
los diferentes sistemas o procesos de hilatura (estambre, lana de
tarda, algodéh o lino).

'En el mercado existen diversos tipos de fibras poliester de
bajo pilling que se destinan principalmente a mezclar con tana
por medio de los sistemas de estambre o de lana de carda. El buen
conportamiento al pilling se adquiere a expensas de la tenacidad
y de ia dursbilided ce le Fibra. BN tigo de fibra a utilizar para
uty  determinado usu  final debe zar cuidadoszrante seleccionado
pace alvenzar los objetivos deseados.

lLas fibras de alta tenacidad se prPducen para procssarlas
por el sistema algodonerao en mezclas con algodéh, para producir
artfculos con gran resistencia.

Por su  partey, la fibra y e} hilo continuo difieren en dos
aspectos muy importantes: )

a,~ La fibra posee un rizado té?micamente £1 jado, excepto
cuando se le destima al proceso de fabricacion de 1lino.

b.- Toda la fibra cortada se somd3te a una estabilizacion o
fijado termico durante el proceso de Pabricaciéﬂ. de modo que la

fibra y el hilo continuo se comportan de diferente manera frente

al encogimiento.



134

En 1a tabla 7 se indican los valores de algunas propiedades
F{sicas del poliester, debiendo tomarse en cuenta que correspon-

den a los poliesteres que se consideran normales.

Pilanmento Fibra

nmuuaﬂ'kmwnkdTumckhdhtmwhhdBﬂo
alta media alta ‘media pilling
Tenacidad seco (g/dtex)|5.8-7.3 ]3.6-4.5 5-5.9 '3.6-4.5 2.3-3.2
Tenac!dad himedo (g/dtex) |5.8-7.3 3.6-4.5 !5-5.9 {3.6-4.5 2.3-3.2
Tenacidad lazo (g/dtex) 60 % 95 & - - -
Tenacidad nudo (g/dtex) 70 % 85 % -

Alargamiento rotura (%)| 8-11 15-30 | 20-30 30-50 -
Médulo inicial (g/dtex)|100~120 |99-105 75 25-55 -
Rigidez media {g/dtex) 59 25 - 10.5 -
Trabajo de rotura medio '
(g-cm/den-cm) ' 0.295 | 0.45¢ - 0.554 -

Tabla 7 Pardmetros de traccidn de las fibras de poliester.
La tabla B8 nos muestra los pard&etrus de traccid% de las

fibras de poliester en diferentes condiciones.

| parametro }mjado 210C/654 h.x. | Mojado 959C/Mojado210C
Tenacidad !: 1.00 .0.72
Alargamiento a la rotura, 1.00 1.40
Trabajo de rotura | 1.00 0.85
Mbdulo inicial l 1.00 0.42

Tabla 8 Relacidh entre par-ametr-os de traccicdh de las
fibras de poliester medidos en diferentes condiciones.

E1 hilo contfnuo de poliester presenta una recuperacidﬁ
Y elS%ficé total deépueg de una extension del 1% vy mas del 70%
tras una extensldﬂ del 3%4. La recuperacida es Iinferior en el
poliester en fibra que en el hilo continuo, ys que durante el
tiempo en que la fibra est&’sometida a la carga correspondiente,
se produce una eliminacion del rizado y e#ste no vuelve despurs é

ey nivel original.
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Tratamientos termicos del poliester. -

Aunque el tratamiento térmico por excelencia corresponde al
termofijado, debe considerarse tambign el prefi jado que se aplica
al hilo continuo para que en un tratamiento posterior de tintura
no se produzca un aumento en la compactacidh de la bobina, 1o que
dificultar{a un flujo regular del bao de colorante Yy conducirfa
a una tintura irregular.

Para evitar estos inconvenientes, 1los hilos de poliester se
enrré?lan antes de 1a tintura sobre tubos de papel colapsables y
se exponen, durante veinte minutos, a vapor saturado a una tempe-
ratura S°C mayor a la m:xima que se alcanza en el proceso de
tintura., De este modo se evita que en el bafho se presente un
impartante encogimiento.

Las fibras de poliester estan formadas por macromo\éculas
Vineales que permanecen casi inmoviles y se orientan paralelamen-
te al eje de la fibra. A temperaturas altas, 1las molé&ulas ad-
qQuieren cierta movilidad y tienden a cambiar de conflquraciéﬁ. ta
libertad de movimiento sé inicia a los ISO.D y se ﬁace cada vez
m;; pronunciada a medida que aumenta la temperatura, de modo que
puede resultar una cunfiguracidﬁ molecular nueva y nds estable.

Una de las propiedades mas importantes y de mayor significa-
}ci&h de las fibras de poliester consiste en su capacidad de
consegulr un §ijado permanente cuando se les conforma a altas
temperaturas en una poslcid% determinada. La importancia de esta
propiedad radica en que, si bien presentan una buena esgabllidad
a) labado, 1los teljidos de poliester no termofilados &e encogen

cuando se les seca en un tambor, cuando se 1lps plancha o cuando
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se los somete a un prensado. Si las fibras de poliecster ticnen
suficiente pruporcl&% en un tejido, pueden comunicar esta propie-
dad a la mezcla que las contiene.

E1l termofijado mejora fa estabilided a) calor seco, de
manera que los teJidos adecusadamente tratados son estables a los
tratamientos té;mlcns cuya temperatura no sobrepase 13 del termo—
fijado, ya que las fibras tienden siempre a recuperar 1a forma
que se les ha comunicado en la operaci&h de fijado. Por estas
razdﬁ. el termofijado contribuye mucho a 1a estabilidad dimencio-
nal y a la resistencia a las arrugas de los tejidos de poliester.

Durante el termofl jado <ce produce una cristalizacidn secun-
daria en el poliester, la cual se traduce en un auwento de rigi-

-dez de la fibra. Esta rigidez puede modificar negativamente el

tacto de los tejidos al volverse estos nds encr-espados. Esta
consecuencia negativa del termofijado puede aminorarse aplicando
un tratamiento mecanico posterior al fijado y eligiendo conve-
nientemente el orden o secuencia de las a;eraciones de acabado.

Fibras de lana.~

La lana se obtiene del esquilado del cordero (ovies aries,
mamifero rumeante perteneciente a la familia de 1los carvicor-
deos). Este esquilado se puede llevar a cabo en veroano o en
invierno, influyendo )a epoca en la calidad de la lana.

Dicha calidad depende tambiéﬁ de muchos otros foctores,
tales como 1a raza del ganado, su edad, la reglﬁh del cuerpo de
donde procede la lana y, tambiéﬁ, de si el esquilado se real iz

sobre un animal vivo o muerto.
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LLa fibra de lana puede variqr entre 2 y 20 cm. de largo, y
entre 10 y SO micrones da gruesoy posee una tenacidad de 1 a 1.7
gr/dtex. Su extensidn al rompimiento es del 28 al S0 en seco,
aumentéhdose en humedo hasta 70-100%. La lana tiene un méﬁu]o de
elasticidad de 0.32 gr/dtex.

Morfologia.—

La fibra.es un folfculo piloso que empieza por un bulbo
empotrado en 1a piel y sigue ade1gazandosé hasta l1a punta.

wEn sy corte transversal (fig.122) se pueden distinguir dos
zonas principales: la capa exterior o corteza, estd formada de
tuna vaina que recubre a la fibra, dicha vaina esta'constituida
por escamas, dandole a 1a fibra un aspecto y tacto rugoso, siendo

cate un faclor iwnportante en el chatanamienta.

Fig.122 Fibra de lana.

P4 ’
Le capa central esta formada de celulas cortas reunidas en

N ’
hace: o en manojos y es la capa mas gruesa.
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Entre ambas capas %e supone la existencia de una sustancia,
que K. Von Allvarden lla@J.“elasticum", y que segdh dicho quﬂnico
Jjuega un papel muy importante en las reacciones de la lana.

La fibra pura tiene una densidad media aproximada de 1.3. Es
mala conductora del calor y absorve mucha humedad, siendo 1a
fibra textil de mayor grado de higroscopicidad. Se ha llegado a
deducir que la lana a temperatura ambiente absorve 15.4% en peso
de agua y, a la temperatura de 33°C llega a absorver hasta un
33. 4%. .

Caracteristicas qu {micas.—-

La sustancia que constituye la fibra de lana pura es de una
uomposicidﬁ quimica parecida a 1a de los cabellos, cuerss, UNAS,
etc, Se le ha dado el nombre de Queratina.

Esta sustancia es de naturaleza albuminoideay y esta’com—
puesta aproximadmente por un 50% de carbona, 7% de hidrdﬁeno, 217
de oxfbeno. 18% da.nltrdaénn y 4% de azufre. Su estructura qufﬁi—
ca exacta as{ coun‘au vFormu1a giobal son desconocidas adn. Se le
ha asignado la formula CS?H&SNllSDé. Pero algunos qu(micos ia
expresan como CEﬂOHBBiN?dD7786.

Se consldené que fa estructura unitaria de la fibra es la
causante del encogimiento y del abatenamiento.

Tanto para el abatanamiento ccmo pare el encogimiento, debe
existir mlqracldﬁ de 1a fibra de la i2ra, es degir, une contrac-
cion y un desfazamiento de su pvsicic& iniciel,

El procesa de mlgracié% de 12 fibra :¢ basa en tres prepie-
dades escencliales:

’ L
as— La orijentacion unidireccional de 1a cutf‘Jla.
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b.- La tendencia de la fibra a estirarse,

c.~ La tendencia de la fibra a recaobrarse.

Si bien es clerto que la migraciéh de 1a flbra es la causan—
te del abatanamiento, es cierto t;mbiéh que hay otrqs factores
que contribuyen a él, como son: El enroscamiento de la fibra, el
enrlizamiento, el entrelazamiento, la tendencia de 1la cutfcula a
gelatinizarse o de toda la fibra a suavizarse. Todos estos facto-
res son instrumuntos o complementos de la_miqraciéh de la fibra vy
nunég 1legan a reemplazarls.

Muy pocos procesos comerciales intentan alterar las propie-
dades de flujo de las #fibras indiyiduales. Algunos convinan la
naturaleza viscoelastica del conjunto total de fibras (los teji-
dos}) al inmovilizar las fibras o hilos en forma de red relativa-
mente r{gida. La maypr(a efectuan algunos cambios en la cut(;ula.

Te&nicas para evitar el abatanamiento y el gncngimiento.—

Té&nicas mecanicas. -

La mads importante es el sanforizado. Con esta té&nica los
tejidos, despué; de las operaciones de acabado, se 'estiran_y se
secan con vapor dandoles medidas a 1o largo vy a 1o ancho de la
prenda. De esta manera las prendas son dimencionadas para que
conserven su tamafo a traves de usos y lavados relterados. Con
esta té&nica se pueden dimenciohar las prendas en diferentes
tallas. o ’ . o

Tetnicas en base a resinas s[ntékicas.—

En este grupo se mencionan los tratamientos con los que
resulta una disminucid& de las propiedades elé%tlcas Yy por lo

./ ’
tanto, una disminucion del encogimiento. Por esta tecnica, se
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depositan en las cavldédes de lq; escamas da 1a fibra las resinas
usadas, formando un forro sobre la fibra.

Estos tratamientos son reversibles, ya que 1los cambios que
se eFectdBn en las fibras son de tal naturaleza que al perderse
dichos forros la fibra adquiere de nuevo 1las propiedades de
encogerse y abatanarsa.

Los tratamientos principales pueden ser:

1.~ Con anhidro carboxilicaocola disuelta en solventes orgéL
nicd;.

2.- Con resinas de melamina-formaldehido con 3.7% de Jéldo
5u1fd?lco (PH de 2.0). Luego se seca a 70°¢C y se fija durante 10
minutos a 130°C.

Como estas existen muchas otras té&nicas que implden tanto
el encogimiento y el abatanamiento de la €fibra de lana. a conti-
nuaciéa se anexa una tabla que describe las principales propieda-

des de varias fibras.
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caPiTULD 2
ANALISIS DEL MERCADO Y COMERCIALIZACI&“.

Un mercado puede definirse tanto geograficamente como en
terminos de los consumidores o usuarios del blen o servicio que
se pretende estudidr. Desde el pqnto de vista geografico, un
mercado puede definirse como: "Lugar de convergencia de la oferta
y la demanda (proveedores y consumidores) de ciertos produclos en
donde se establece un precio unico y, donde puede realizarse el
Intercaﬁﬁio de estos productos por un determinado volumen moneta-—
rio”,

Desde el punto de viste de los consumidores o usuarios, e}l
mercado puede definirse como: “E1 mercado em la demanda total del
bien o servicio en estud}o ejercida por todos aquellos individuos
que, bajo ciertas condiciones, consideren conveniente la adquisi-
cidn o-el uso de estos bienes o servicios".

La importancia de realizar uﬁ analisis del mercado y de 1la
comercializacion de un producto determinado éonsiste en la infor-
mac ion que este puede proporcionar para Ylevar a cabo ei desarro-
110 del proyecto que se pretende realizar. E! objetivo del estu-
dio del mercado consiste en estimar la cuantfa de 1los bienes o
servicios provenientes de una nueva unidadAde produccléﬁ que la
comun idad estar(a dispuesta a adquirir a determinados precios
(condiciones). Esta estimacidn se realiza en base a lnformaﬁl&H
directa recabada en lugares donde se comerciall;a el producto qun
se qulere producir f{en el caso en que se desee producir un prd
ducto ya existente), o Iinvestigando las necesidades de un deter-
minado sector de la sociedad para luego, en base a 1a inFormaciéh

cbtenida, disenar un producto que satisfaga dichas necesidades.
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Esta cuantfa a estlmaé representa la demanda desde el punto
de vista del proyecto y debe ser especificada para un periodo
'convenckonal, es decir, un periodo que garantice la estabilidad
de las operaciones de la nueva empresa y que pernita svaluar las
pasibilidades de exito de esta nueva empresa. -

Dado que 1la magnitud de la demanda variard en genera[ can
los precios que se establezcan, es necesario hacer la estimacion
para distintos precios o para un determinado margen de ellos,.

Para poder determinar el sector de nuestros posibles compra-~
dores o usuarios a ' los cuales enfocar la investiqaciéﬁ, es nece-
sario definir en forma clara el producto'o servicio que se pre-
tende afrecer. Una vez definido esto, se procede a realizar un
estudio de 1a demanda, es decir, a identificar a nuestros usua-
rios y alslar cada una de las caracter(sticas que los particula-
rizan como nuestros posibles clientes, Tambien es posible, como
ya se menc i ongd anteriormentey, el conocer ‘primera a nuestros
clientes y en base a esto aportsr los medios, es decir los pro-
ductos, para que este grupo de genée proceda a cubrir o satisfa-
cer sus necesidades.

Dependiendo del punto de partida, se Procede a disefar el
sistema de comerciallzacidn. Esto se logra conjuntamente con un
estudio de la oferta del producto, o si se quiere llamar as(. de
la competencia. El desarrollo del sistema de comercializacidn nos
encaminara’ a entregar nuestro producto en el momento, lugar y
volﬁhenes debidos de acuerdo a las necesidades de nuestros posi-

bles clientes.
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El problema prlmordia] de un estudio de mercado es determi-
nar el potencial de  aste para uﬁ determinado producto. La inves-
tigacidn del mercaﬁo es la apllcaclén de principlios tecnices a
metodos comunes de observacion y expérlmentaciéﬁ en la determina- .
cidn del comportamiento del copsumldor y del mercado al! cual
pertenece.

El uEJetivo final de una lnvestlgacldh de mercado es la
decisian sobre‘ la comercializacian Yy distribucion eficiente del
prudué:o. .

E! método clasico de investigar un mercado implica la reu-
nion de antecédentes con los que se puede efectuar contrastes y
comparaciones con el fin de comprender como se ha comportado el
mercado de cierto producto. EI método puede incluir observaciones
veraces de consumidores y de la competencia. Es con este metodo
que se puede conocer Yy predecir el comportamiento del mercado de
un producta.

Para facilitar 1la investigaciéﬁ de. un mercado, este §e
segmenta en gFupos o partes con caracter{sticas hoﬁogeneas. La
ségmentacién “del mercado se hace sngn vérias caracter [sticas
como pueden ser: edad, sexo, distribucidn poblacional, valores,
grupo cultural, clase social, nivel educaéivo, etc.

Idealmente esta es la concepciéh para la formulacion de un
estudio de mercado. De acuerdo a las necesidades particulares de
este pro&ecto, se seguiréh estos pasos en el orden que se consi-
dere necesario y con la profundidad debida, tratando de sbarcar

’ ”
esta concepcion en toda su extension.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO.-

Como ya se menciond en los objetivos de este trabajo, este
#studio de evaluacidn de mercado toma cnmb producto 1a fabrica-
cidn de sueteres de tejido de punto por trama a una sola cara.

Elidlseﬁo del producto se basa en coplas de muestras trafdas
de mercados Internaclon#les; es decir, Se compran muestras en
paises como Italia, Estados Unido:, Inglaterra, etc. y se ve la
forma de tejerlds y adaptarlos a 1as posibilidades con que se
cuentan.

Al traer muestras de 1os paises mencionados se esta asegu-
rando que el disefio del producto esta apegado a 1la tendencia
internacional de los disefadores de ropa. Por otra parte si se
realiza dos veces al ano una provlsién de muestras de sueteres,
se puede aprovechar los disefos de otoffo~invierno y primavera-
.verano que se estan vendiendo en Estados Unidos y Europa. Con
esto Hé%ico se har{a presente con 1o Ultimo de la moda a nivel
mundial en su produc:iéh de art(culo; de vesélr.

Tradicionalmente Mexico y casi todcs los pafges &el tercer
wundo no han tenido un nivel desarrollado en 1o que se refiere al
disefio de prendas de vestir. Las causas son n&ltlples, y princi=-
palmente no se debe a 13 falta de dlseﬁadores‘o a la falta de
talento de los mismos. Los famosos disefiadores de moda interna-
cional, aungque Jjueguen un papel muy importante marcando las
pautas o tendencias de la moda en el vestir, no son los dnicos y
mucho menos los mi; importantes en este sentido. Detras de ellos
ee encuentran las grandes corporaciones encargadas de fabricar

las fibras con las cuales se hara la ropa. Estas corporaciones
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camo son la lea-Geigl.‘la Esso, 1a Dupont, la Hoechst, la Bayer,
la ICI (Imperial Chemical Industries) y algunas otras no tan
conocidas, destinan grandes cantidades 'de dinero para realizar
Investiéaciones sobre los gustos en el vestir de la poblaciéh, y
muy especialmente en los gustos de la Juventud. Graclas a los
datos que obtienen se dedican a producir fibras, naturales vy
sinteticas, de ciertas caracter{sticas con las cuales, ademas de
satisfacer los gustos de 1la poblacidh, pueden influir sobre
ellos.

De acuerdo a 1o que anuncian estas corporaciones que produ-
ciran en los proximos ahos, se puede esperar que, independiente-
mente de la forma que puedan adquirir los sueteres, estos se
realizaran ;on hiles de fibras gruesas, es decir, no importa el
material del cual sea hecha la fibra, 1o que si importa es que la
moda estara marcada por- fibras de deniers bajos.

Estos datos son muy dtiles de conacer debido a que aclaran
un punto muy importante en 1o gque se réfiere al tejido de las
prendas: con qué méhuina realizarlos?. .

Si se desea producir en los préximos afios sueteres cuyo
disefio esté marcado por 1a moda internacional, es necesario
contar con méquinas capaces de trabajar con hilos gruesos; o lo
que es igual, con méﬁuinas de galga chica. Esta primera conclu-
£ion sera de gran utilidad para el momento en que se deba hacer
la seleccion y compra de maquinaria.

Otra caracteristica gque tienen 1los sueteres que estan ac-
tualmente de moda es su dificultad de elaboracion. Mientras que

un sueter de estilo cI;slco se elabora normalnente en base a un
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*tedido liso écn pequeﬁaé variantes como pueden ser tirensas o
pequenos -1istados, los sueteres de moda se elaboran en base a -
combinacliones de listados, desaguljados y técnicas de Jacquard e
Intarsia. Por otra parte, mientras los modelos clasicos se elabo-
ran en base a colores oscuros o tonalidades pastel, los nuevos
sueteres llevan combinaciones de hasta seis colores de tipo mas
alegre, 1o cual les confiere un aspecto que pudrfa ser 1l1amado
"juvenil", sin delar de ser en ningdh monenta, un sueter elegante
y de muy buen gusto.

Ademas ae ser un sueter que representa lo d1timo de ta moda
internacional, se desea que el producto sea de una excelente
calidad. Las razones para desear esto se basan en el ciguiente
criterio: En la parte de este trabajo que se refiere a los objs-

.tlvos del mismo, se menciona que 13 planta estd destinada a
proveer sueteres a una cadena de tiendas “"exclusivas" de esta
ciudad. Esto significa que las prendas van a ser respaldadas por
una marca que caracteriza a dichas tlendgs, por lo que deten
cumplir con los requisitos que esta ccdena fija. .

Actualmente la marca para la cual se producir‘ﬁ los sueteres
se vende exclusivamente en las tiendas que componen la cadena
comaercial que 1leva el miswmo nombre. =sts cadena estd considerada
como una de las mas caras y exclusivas de 1a ciudad. Se caracte-
riza ademas por poseer ropa de muy buena calidad y de disenos
internacionales exclusivos.

Aunque los sueteres de las muestras son de disefo exclusivo,
no es necesario pagar ningdn tipo de derechos para producirlos en

el pals-debido a que estos disefios no estan patentados o regie-
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“trados en ninguna parte del mundo. Un acto de "piraterfa" consis—
tirfa en producir los sueteres y ponerles una marca que se en-
cuentra registrada en alguna parte del mundo y no pagar los
derechog corraspondientes por ello. Lo que se harfa en este caso
es poner la marca propia de la cadena de tlendas y salir al
mercado con ella sin  interferir para nada con ninguna otra marca
ya exlistente.

Los requerimientos que €ija 1a cadena comercial para 1la
producc?&n de los sueteres son: Productos de muy alta calidad y
de dibujos y digefios complicados en base a muestras que ellos
proporcionan. Se produclréﬁ en modelos de cuella en "V" y cuello
redondo para damas y caballeros en distintas tallas.

Zn bBazc a las muestracs que se proporcionarcn para estudio se
ruto elaborar las ciguientes tablas, en las cuales se detallan
1as medidas de los distintos sueteres que sera necesar‘o producir
de acuerdo a las tallas existentes.

Para damas las tallas existentes son }, 9, 11, 13 y 1S5y ¥y

para caballerss las tallas son chica, mediana y grande.



Tabla 10. Dimensiones de las prendas. para damas. (cm. )

PARTE
ancho
largo
largo
largo
ancho
largo
ancho
ancho

larga

Tabla

PARTE
ancho
largo
largo
largo
stcho
largo
ancho
zncho

lergo

DE LA PRENDA
del cuerpo
del cuerpo
del resorte
de mangas

de mangas
del puilo

del puﬁo

del cuello

cel cuello

i

11. Dimensiones de

DE LA PRENDA
del cuerpo
de! cuerpo
del resarte
de mangas

de mangas
cel puiio

del pufo

del cua2llo

d=1 cuello

464
S8

60
a2

las prendas. para caballeros. (cm.)

CHICA
47
&7

]

58

44
56

62

34

TALLAS

11
48
S8

7
59
34

7
19

S
54

TALLA

MEDIANA

S0

68

W

o
[{e]

13

a9
58
7.5
61
34

15
53
61
7.9
&0

37

GRANDE

[&)]
w

b
(¢

:°
t
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A continuacich se presenta una figura en la cual se muestran
tos lugares de donde se tomaron las medidas. Se debe recordar que
estas son medidas “en general" y gue dependen en definitiva de
los medelos a  producir. Se estan considerando en las medidas
holguras de un cent {metro para cada lado que son necesarias para
lograr las costuras.

Fig.123 Medidas generales de las prendas.

A v -4

anm—
-
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INSUMOS PRINCIPALES. -

En Yas muestras proporcionadas para estudio se observg que
la materia prima con que fueron elaboradas es 100% lana virgen.
El inconveniente mas grande que presenta esta fibra s <u alto
costo, 1o que la hace prohibitiva.

Para lograr una textura del tejido parecida y un tacto que
sea agradable, existen diferentes combinaciones de fibras que
logran ecte objetivoy algunas de ellas son: Dralon; Acrilan-
Poliestér; Lana-Poliester o Lana-Acrilan. El cliente, es decir,
la cadena comercial, especifica que los sueteres deben ser fabri-
cados con una combinacidn de fibras de Lana-Acrilan en una pro-
porclon de 30% y 70% respectivanente,

Ce acuzsrdo a los estudios preliminares realizados, existen
proveedores dc wateria prima, 1ocal|zaans en esta cludbd. capaces
de cubrir las necesidades de la empresa tanto en calidad como en
valumen.

Unas muestras de sueteres fabricados c&n estas caracter{sti-
cas arrojaron un peso promedio de 280gr.

Sivuiendo con la de:cripcidh de loe sueteres se pudo obtener
1la siquiente informac ion:

Los tejidos en general tienen una denéidad de B8 pasadas/cm.

La mayor{a de 1as muestras a producir presentan 20 mallas en
dos cent{metros de tejido.

Con este dltimo dato es posible calcular la galga de lae
mihulnas con que se produjeron, recordando asfl mismo, que es
posible realizar alteraciones en ¢! tamafio de las malles gracias

a Yos desagujados.
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El procediniento para calcular la galga ya fue explicado en
el capftu1o 1, vy aquf solamente se remarcaran los pasos nas

importantes.

1.- Cdlculo del tamafio de 1a fontura que tejié los dos
cent{metros de nuestra.

icm. de fontura X

0.7cm. de muestra 2cm. de muestra

X= 2.85cm. de fontura.

2.~ Calculo de 1a galga de la méhuina que lo tejio.

2.85cm, de fontura lcin. de fontura

Il

20 zoudas X

X= 7.02 agujac.

De acuerdo a este célculo, las maquinas que tejieron estas
muestras son de galga 7, 1o que es un dato muy importante a
considerar en la seleccion y compra de maquiﬁaria.

TECNOLOGIA DISPONIELE. -

La idea bacica de esta seccidn de tecnnlog(a disponible es
determinar, a8 grandes rasgos, la posibilidad de contar con la
maquinaria ¥y con el know how necesarios para llevar ¢ cabo el
proyecto.

En caso de no contar con alguno de ellos serd necesario el
desarrollario ¢ buscar algunas otras alternativas, o en caso de
no poder solucicrnuree &1 forma eficiente el problenz, sera nece-
sario cawbiar las condiciones del proy=cto, o en caso extremo

abandcnarlo.
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En base a los requerimientos del cliente, es necesario
contar con méduinas de tejer que sean capaces de lograr muchas
posibilidades de tejldo. La necesidad de realizar tejidos en base
a tecnologfa Jacquard e intarsia obliga a que la maquinaria, con
la que se debe contar, sea de tipo electrdnico capéé de seleccio-
nar una a una_las agu.as.

Este tipo de maquinaria es 1lo mas avanzado que existe en el
mercado de este rubro de bienes de capital. Es maquinaria cara
debldo & que lleva integrada una alta tecnologfa de microprocesa—
dores y mecanismos muy sofisticados para realizar sus operacio—
nes,

Este tipo de rnaquinaria serd discutida y analirada cocn mayor
dztalle, y luego se selecionard 1s mejor alternativa, en el
capftulo del estudio técnjco.

Ademas de las mgquinas de tejer es‘ nececsario contar con
distintas maquinas que unan las prendas y les den el acabado
conveniente. v

De acuerdo &8 1lac investigaciones prelimninares gque se hen
realizado, se puede concluir que es posible contar con teoda la
tecnolug(a necesaria para llevar a cabo el proyecto. En e} capf'
tulo correaespondiente al estudio téEnIco ée praofundizara y se
analizara con mayor- detalle todas las alternativas de la tecnolo-
gfa que este proyecto requiere para ser llevado a cabo.

ANALISIS DE LA OFERTA.-

Oferta cxterna.-

Para este tipo de productos l1a oferta externa no ccnsizte en

' 4 ’
que alqguien 1los vaya a inportar. Aun en e) caso de que Mexico
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“inygresara al GATT, la posibilidad de que alguien pudiera impor—
tarlos es muy baja debido a que son productos de muy alto precio.
La oferta externa se hace presente en el momento en que
clientes potenciales de nuestro producto salen al exterior del
pafs y tienen la posibilidad de comprar los sueteres en a1an
lugar de su viaje. Adn cuando la calidad de los sueteres compra-—
dos en el extranjero puede ser superior a los productos que
podemos fabricar, la ventaja que tenemos a nuestro favor es el
preclo.w .

Las muestras que fueron estudiadas ten{an precios que esta-
ban comprendidos entre las 60 y los 120 d61ares, 1o que hace que
cean productos prohibitivos para 1la mayor(e de los turiste-
nacicmales que =alen al extronjero.

Aurioue en el exterior existe ropa para todo gusto y bolsi—
1lo, 1 acto de considerar que los sueteres que pueden comprar
los tur-istas nacionales son de precios prohibitivos se basa en el
hecho de comparar disenos y no tanto ca\{dades. Innegablemente
pueden comprar productos sustitutos, pero es dificil gue puedan
comprar disefos de marcas famosas y exclusiva;, por 10 menos en
grandes cantidades.

Oferta nacional.-

A nivel nacional un producto con las caracter{sticas descri=-
‘tas es ofrecido solamente por la cadena de tiendas menclionada.
Eets cadena de tiendas mande maquilar el prod;cto a una FJbrica,
13 cual 1le ha estacdo zurtiendo desde 1933. 8 nivel nacional el
producto fue introducido comc un ewperimento en 1983 y se deseaba

probar 1a respuesta del! publica frente a este nuevr producto.
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Esta respuesta fue muy buena, pbr 1o que en ahos sucesivos la
oferta fue creciendo constantemente.

La siguiente f£lgura muestra .el desarrollo de la oferta para
el ‘producto. E1 valor que'alcanzaré 1a oferta en 1986 es un valor
esperado y posteriormente se expllcarsn las causas del por qdé
este valor alcanzarad’ esta determinada cifra.

Fig.124 Oferta nacional de sueteres "exclusivos".
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Como se menciond anteriormente, el dnico productor a nivel

nacional de este producto es la fabrica dé sueteres gque 1o ha
estado maquilando para la cadena de tiendas desde que esta 1o ha
introducido al mercado.

Capacidad instalada, ocupada y proyecioce de ampliacién.—

Aunque no se pudo visitar la planta, y por lo tanto no se
pudieron obtener datos directos sobre =u capacidad instalade y/o
ocupada, s{ fue posible obtener esta informacion en forma indi-
recta. Consultando con el cliente se pudo averigusr que la planta

es capsg de producir 950,000 sueteres, de las caracteristicas

descritas, al afio.
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En un principio l1a b1anta se dedicaba a producir sueteres
del tipo cldsico y los conmercializaba a traves de diferentes
tiendas de 1la ciudad. Cuando el c)iente solicito sUs servicios,
1a planta comenzé a producir ambos tipos de suetares, con 1n que
dlsminuy5 su oferta en el mercado de sueteres clasicos.

Al afio siguiente el cliente solicitd un incremento en a
produccioﬁ de sueteres y la planta estuvo en la capacidad de
cubrir estas necesidades. Para 1985 el c\iente. solicito 60, 000
unidades del producto y la planta solamente pudo entregar $50,000.
Ademd%, la planta productora se retird completamente del mercado
de sueteres cléslcos. De aquf se puede concluir que la planta se
esta dedicando solamente a maquilar el producto del client=. Este
Juicio esta &poyado adenas por el hecho de que la planta manifes—
td’que su volumen dz entregs para 1986 sera nuevamente de 50,000
unidade<s.

Cuando el cliente pregunté el 1a planta ten{a algunos planes
de expansién, los duefios manifestaron que no.consideraban.este un
mownento propicio para incrementar su inversion debida a Ya gr-an
incertidumbre econdmica existente en el pafs.

Al verse el cliente limitado en l1a oferta del producto se
dedico a investigar quién mds 1o podia fabricar de acuerdo a sus
rnormas de calidad. Se encontro que muy pocas fabr icas pusefan 1a
tecnulagka necessria, y las que lo pnsefan no estaban dispuestos
a convertirse en maquiladores de otra narca,

Ests situacion le rplanteo al cliente dos alternativas; o
counpreha 1a fabrica que le estaba maquilando e) productc y le

empliaba su capacidad de acuerd: 3 sus necesidades, o nstal=hs
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‘una nueva planta que se'dedicara a cubrir especificamnente sus
necesidades del producto.

Cuando el cliente manifesto su deseo de adquirir la planta
maquiladora, 1los duefios de esta manifestaron que no estahan
dispuestos a venderia, porque aunque no fabricaran e) producto
del cliente, 1a planta les proporcionar{a ingresos aceptables si
regresaban a su antigua 1{nes de productos. Es por esta causa que
el cliente decidid invertir en una planta productora de sueteres
y aquf radica 1a razon de ser de este traba.jo.

Un riesgo que debe ser tomado en consideracion es el de que
la actual planta maquiladora de los sueteres sur.ja como competen—
cia de la planta que se propone. Al poseer esta fdbrica los
medice téenicoc v la experienciasde ls febricecidn del pi oducto,
se vuelve particularmente peligrosa para la nueva industria que
se encontrarfa en @) momento de su nzcimientc.

Una ventaja que tendr{a a su favor la nueve enpresa es que
no necesitar{a desarrollar uh sistema de eomer:ializacidh para
introducir sus prcductos, ya que cuenta con un prestigio y una
marca que la apoyan.

En el caso de que la actual fabrica magquiladora deseara
caompetir, debe desarrollar toda un sistema comercial que soporte
a1 producto, creSﬁdole prestigio e imagen de exclusividad y alta
calidad. €1 diseno del sistema comercial requiere de mucho tiempo

pera que el pébiico lo conozca y acepte, 1o cual significs una
ventaja para nuestra empresa qus mientras tanto puede ya situarse

firmnenente en el marcado,
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. 7
Comercial izacion. - , /

El sistema que se ha estado utilizando para la comercializa-
cion del producto ha sido el sistema de distrlbucfdh del cliente.
La cadena de tiendas del cliente estd compugta por 18 sucursales
estratégicamente distribuidos por la ciudady y cuenta ademds con
bodegas en laslcuales es entregado el producto para que luego la
misma cadena de tiendas Jo distribuya a sus sucursales de acuerdo
a sus necesidades.

En caso de 1llevarse a cabo la implantaclén de 13 planta
productora de sueteres, se utilizara el mismo sistena de distri-
bucion por lo gque no es necesario que 1a planta tengs que disefar
uno nueva.

Precios.— v

Para deterininar los precios a nivel consumidor de los pro-
ductos ofrecidos, se hizo un recorrido por algunas tiendas del
cliente. Se pudo comprobar que los precios son iguales, parae
modelos similares, en todas las tiendas que componen 13 cadena
comercial. En consultas directas con el cliente nos pudinos
informar que lc: precios de los sueteres que se venden estan
comprendidos entre 12,000.00 y 18,000.00 pescs. Esta diferencia
esta estipulada en base al disefo del sueter v a la exclusividad
que we le confiera A un determinado modelo.

Por otre garte el cliente manifiesta que normalmente su
~argen de uti)idadecs el del :002. scryme @) precio que paga &
plente productors dé ics sueteres. Este datc pernite conoos-
frecios aproximados a tes cuales 1a planta preductcra vende !cs
productosz. De acuerdo a los datos obtenidoé, el precio de venta a

nivel produztor esta comprendido entre &,0C0.0C v 9,072,.02 peers.
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Para poder mantener.el producto como Yo Jltimo de la moda
internacional, el cliente realiiza dos pedidos al aho en base a
muestras que praporcldna,'y otorga un plazo de seis meses para
recibir todo el pedido. Eg decir, cada seis meses ta moda de los
sueteres se actualiza y los modelos solamente tienen vigencia por
ese tiempo.

Las cantidades o voldmenes de cada talla a fabricar est;n
determinados por el cliente, 21 cual, aunque las fija en base 3
"a exﬁérlencia“. no dejan de tener un parecido muy grande a una
campana de Gauss, o si se quiere, a una distribucidn normal de la
pnblaciéﬁ.

De acuerde al diseno cel sucter que ce va a producir, se
pusden tenor dos alternativas:

1.~ E1 modelo no esté destinado & ningun grupo en especial.

2.~ E1 modelo esta destinado a gente particularmente joven,

Para el primer caso, 2l no estar el modelo destinado a
ningun grupo en especial, va a s@r usado por cualquier persona
sin importar su edad o tamafo, por lo que ‘os vallrenes de poo-
duccion de este modelo seran “normales”.

En 1 segundo caso cuando se tiene un modelo destirado a
gente particularmente joven, los voldmenes de produ:cién 1lewvan
una tendencis orientada hacia las prendas de tallzs peguenas, ya
que estan destinadas a adolecentes que todavfa no alcanzan un
desarrollo fisico ccirpleto,

Las siguientes figuras musstran &n foros gréf:ca le digri=-
bucich de lcs volumenes de prcduccién de acuerdo a los modelez ¥

tallas. lLa gréfica e la izquicrda refleja le Zistritucidn os°
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‘volumen poara modelos deshinadus ala pob]acléh en general, tanto
para damas como para caballeros. La grdtica de la derecha refle-
Ja, para ambos sexos, la distribucidn de los voldmenes de produc~
cidh para modelos destinados especialmente a -grupos particular—
mente Jjovenes.

Fig.125 Proporciones de 165 voldmenes de prndbccléﬁ

solicitados por el cliente en basg a8 productos destinados
a la poblacidn en general o al publico joven en particu-

lar.
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ANALISIS DE LA DEMANDA. -

Consumidores, -

l.os principales cunsumidoﬁes del producto son Jjovenes de
ambos sexos que pucden estar camprendidos entre las edades de
14 a 35 aros, sin ser estas edades Yimltantes para el uso de
las prendas ofrecidas.

Es generalmente aceptado que la  juventud es la que
utiliza en su mayor(a los articulos de noda. Normalmente la
gente dé mas de 35 anos de edad se viste en base a convencio-
nalismos ya establecidos a ta largo de los afios, por lo que

s .
su vestir se bhasa en prendas de disenos clasicos. Por otra

parte las personas de edades meror:s a 14 afng <on vestides

n

en haece a los criterics de les padrez, or Yo c©uz se puede

afirmar que ese grupo de gente no comprar! las prendaé.p:'s
las cusles este estudio de meorcado se estd realizando.

Se debe aceptar que los precios de este producto no son
bajos, por lo que el mercado consumidor se l}mita a la juven-
tud de un estrato social elevado y que posee un alto podue~
adquisitivo. Este tipo de gente le da rmuchs inportancia a su
forma de vestir, por 1o que normalmente utilizan prendas de
alta calidad y que ademé% e@sten a 'a moda.

Normalmente e@ste grupo de jerte tiene el convenci~nalic-

mo. de vestirse en base . a log criteric: de 1a moda incerante

[0}

en e! mundo. Es decir, el comportamiento de este sector del

mercado, cono grupo secis!y, sC baca an Suz Srate de diferes
’ .

clarse de cualquier otro a traves de su forma de vestir y <u

forma de comportarse,
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Debido al poder ecoromico que posee, este grupo soclal
normalmente tiene 1a paslibilidad de realizar viajes al exte-
rior del pafs. Graclas a esto, pueden ver la moda que existe
en los paises de  vanguardila y as{ mismo pueden comprar ropa,
o al menos traer la idé€a de la ropa que se usa en dichos
paises. |

Otro medio por el cual este grupo soclal se mantiene

informado en el estilo de vestir gque impera en el nundo es

gracias a la televisi&h. que no solamente se limita a la
programaciéh de 1as grandes mayor{as. Una caracter{stica que
pospe este grupo soclal es la posibilidad de contar con
prmgremac!fﬁ televisiva mas selrcta, coma puede ser un siste-
ma de ctablevisidn o inclusive un sistema casero de antenas
parabdiicas. E1 nivel cultural y economico de estos sistemas
de comunicacion estd limitado a gente que pueda hablar Engiés

y que adenas pueda pagarlos.

’ .
Aunque como va se menciono anteriormente este grupo

social posee un poder economico bastante fuerte, muchas veces
e! nivel economico de los paises, especialmente eurcpeos, es
1o suficientemente elevado como para hacer saentir a esta
gente gue los productos que ofrecen son caros. Especialmente
los sueteres, como tambien se mencionc, que son de moda
exclus(va,'cst;n cotizados entre 60 y 120 dolares en;cuél-
gquier tienda de dichos pzices. .
Fe en ecte momento que el producto gque se propone fabri-~
czr cubre Yas necesidades de este sector de lao pob!aciéﬁ. Es

s:-0ry £z ofrare un producte de igual disefe que el zvictente
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en oiros paises, pero con la caracter{steca de que el precio
es mucho menor. Ademds deilo menc!onado, al ponrr el producto
en una cadena de tiendas carac y proveerlo de una marca gue
=@ considera exclusiva, se esté garantizando la venta del
mismo porque mantiene e) estatus de este grupo social en gu
forina de vestir.

Es dificil poder determinar la cantidad de loc consumi=-
dores del producto, pero en una ciudad de 17 millones de
habitantes como 1o es esta, es convincente pensar que al
mnenos existe medio millon de personas que cumplen con las
caracter {sticas énteriormente descritas de estatus social y
economico. Por otra parte, la ubicacidn de csta demanda cstg
localizada en areas conocidas de conerclo, como pusden ser
los centros comercicles, ¥y el centro de la ciudad.

Estructura de consumo.-

De acuerdo a los datos proporcionados por el cliente, es
decir el director general de la cadena comercial, los suete-
res son un producto que sufren ventas éstacionales. Aungue
tas ventas se realizan a 1o largo del afa, sufren un natable
incremento en la ébaca de invierno gue ademsé coincide con la
época navidefa. La epoca de ventas fuertes esta comprendida
'entre los meses de Julio a Enero.

Cuando en 1983 ca saccfa'la venta la 1{nea de sueteres
exclusivos, hubo una respuesta muy favorable de parte del
pﬁblica, ¢l cual  acabd 1a prnvlsién con que contaban las

’ .t -~
tiendas. Este mismo fenomeno sucedio en los siguientes anos.
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Aunque el cliente no cuenta con estad(sticas que puedan
describir el grado de demanda del producto, estima que facil-
mente pudieron haberse vendido 20,000 unidades mis de las que
vendio todos los anos.

La siguiente gréfica muestrg los niveles de demanda
estimados por el cliente que se presentaron a lo largo de la
historia de tla comercializaciéﬁ de los sueteres en esta

ciudad.
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Fig.126 Demanda estimads de sueteres exclusivos en
esta ciudad.

Debido a que no se cuentan con mayores datos en el
tiempo, no es posible realizar predicciones, en base a cglcu-
los estadisticos, de la demanda de este producto. Por otra
parte, al ser datos estimados ﬁo resultan muy confiables para
evaluar el valor Eeal de la demanda gue eistio en 1a histo-
ria del! mismo. Lo que s resulﬁa clarc es que independiente-
mgnte que 'a oferts fue incrementada, esta nunca a1canzé tos

niveles de la demanda Yy nunca se pudo cubrir las necesidades
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‘del pdbli;o. Es més, indeperdienternente def valor de la
oferta, la demanda siempre estuvo miy por encima de ella y
parec{a que no hubiera cambiado de volumen.

COMPARACION ENTRE LA OFERTA Y LA DEMANDA. -

De acuerdo a lo que se describid en el analisis de \a
oferta, se puede concluir que esta se encuentra limitada
debido, mas que nada, a una falta de cepacidad instalada de
la planta productiva en este ramo de la industria. Aunque
cono ya se menciono existe suficiente capacidad instaltada, 1a
cual ademds no esta’completamente ocupada, para la fabrica-
cidh de cueteres de modelos cldsicos, el srea de los wodelos
de sueteres exclusiveos requiere de magquinarie copas de reali-
car trabajos complicedos. Fete tipo de waquineris es muy cara
y el nercado es moy dificil de alcanzer si o se cuenta con
ur sictena de comercializacion aficiente Yy uns marca  que
adends de respaldar el producto ‘e de prestigio.

Debido & estas razones es dificil qué existan muchas
enpresas gque se animen a incursionar en ecte rama de la
producclén. No se duda en nlnqdﬁ momento que exista el sufi-
ciente capital y 13 capacidad parad que alguien se interese en
instalar una planta de este estilo y producir sueteres como
los que se proponen. Lo que puede desanimar a colocar este

tipo de plantas es que es necesario contar, o en su defocto

desarrollar, un sistema muy grande de comercializacisn gue

permita colocar log productos en tiendas caras de le ciued

lo que no resulta facil.
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tamano,
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cuentra
niveles

En

cuanto a la demanﬁa, no se ha podido determinar su
pero hay razones que permiten suponer que es basfante
aunque no ilimitada. Actualmente 1a demanda se en-
insatisfecha debido a‘que 1a oferta no ha alcanzado
de produc:ién suficlentas paéa gatisfacerla.

la siguiente figura se tienen las qré@icas comparati-

vas entre la oferta y la demanda supuesta por el cliente.
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Fig.127 Graficas combinadas de la oferta y 1a demanda,

Un dato interesante es mencionar gque las ventas del

producto en la d1tima temporada navideRa fueron éxcepciona—

les. Quince dfas antes de 1a fecha de navidad, el producto

fue agotado en todas las tiendas y no exist{a un solo sueter,

s .
de las caracteristicas mencionadas, que se pudiera vender en

toda la ciudad.
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En concluslén, existé un mercado insatisfecho muy amplio

LY capéé de absorver todavla una gran cantidad de productos.

De acuerdo a las tendencias que muestra 1a demanda y en base

al comportamienta demostrado hasta el momento, se puede

1legar a vender un voiumen de 100,000 productos al afio dentrao
de cuatro afos.

Existe un sistema de comercializacion capéé de‘coiocar
el producto sin nlngén problema, por lo que la venta de la
produccidh estaria garantizada. Por otra parte, en el caso de
que no se pudiera vender algdn diseflo en especial, la planta
no pierde absolutawmente nada, ya que e} que corre con las
pérdidas es la cadena comercial que los ordend fabricar.

ENTORND, -

En cuanto se decide emprender un proyecto, se deben
tomar en cuenta las condiciones socioecondmicas y pol(ticas
imperantes en el medio en el cual se pretende operar. Este
empaparse de 13 realidad proporciona una vision general‘de
ltas circunstancias que priman en un momento determinado;

No es para nadie una novedad que Mexica vive una gr-an
crisis acondmica. Crisis gue se manifiesta en una falta de
inversi&h; una contraccion de sus mercados no prioritarios;
una drastica reduccidn de sus ingresos por una fuerte calda

en los preclos internacionales del petroleo, su principal

producto de exportacl&h y; més‘quevnada por una Incertidbmbre‘

. ,
muy grande en 1o que se refiere al futuroc economico del pais,
Todo inversionista, sea nacional o extranjero, requiere

de un minimo de garantfas para animarse a invertir en cual-
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quier proyecto. Las garaﬁtfas a las que me refiero son de
tipo polftico—econéhico. Garant{as respecto a una estabilidad
polftica, garant(as econdmicas suficientes para oberar en
forma segura, y proteccidﬁ y apoyo a la inversidn privada.

Innegablemente son momentos diffciles para pedir inver-
sion a menos que los volumenes esperados de utilidades Jjusti-—
fiquen el alto riesgo existente en este momento. Tal vez un
beneficic suficiente que tendr{a este pafs es que se detuvie-
rala #;ga de capitales, pero  esto no se lograr{ a menos gque
la incertidumnbre decresca y el gobierno desarrolle un estado
de confianza para las inversiones.

"ngico ingreso al GATT". Este anuncio, tan temido por
alaunos sectores productives, sscudird profundamente las
concepciones de producciéh imperantes hasta el momento,
Obligaré a las empresas a volverse altamente eficientes y
competitivas si desean sobrevivir. Abarat;ré, en muchos
casos, los precios de los productos a la véz que meJorar; ia
calidad de los mismos, con 1o que se beneficiara el prlico
en gener-al.

El ingreso de México al GATT marcara un punto en su
hicstoria en el que se definirdn caminos 9 estrategias para
crecer economica y productivaamente.

El ingresa de Mexico al GATT es innegablemente un‘riesgo
que no debe ser subestimado en ningdn momento paras el proyec-—
to que se esta tratendo. €s muy posible que existan empresas
2 nivel internacional que <ce dediguen a fabricar un producto
similar al que proponemos y, que acdenis vean a México como un

wercado altemente atractivo para introducir sus producios.
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Las armas con que Qe cuentan para poder competir con
estas empresas radica en:

1.~ Alta calidad de los productos.

2.- Mano de obra barata, 1o que significa costos bajos y
preclos razonables.

3.- Sistema de comerciallzaciéﬁ ya establecido con
imagen y prestigio.

4.~ Es innecesario realizar el transporte de los produc-
tos a é;avéé de largas distanclias, 1o que significa 1a inex-
istencia de costos de transportacidﬁ.

Aunque estas pueden ser algunas ventajas que hacen
competitivo al producto, no se debe descartar la posibilidad
de encontrarse con un competidor 1o suficizntemrstte peligroso
que obligue a tomar algunes medidas extras con el {in de
mantener la posicléﬁ de la empresa en el mercado.

Por- las ventajas que ofrece el producto, es factible
afirmar que posee grandes oportunidades de‘.permanecer en el
mercado, y adn crecer en él, cuando México ingrese formalmen=
te en el GATT y se prezente una competencia que dispute 1=
5upremac{a del pruducto.

En la siguiente figura se muestra e) diseno del producto

luciendo en alguno de los aparadores de la cadena camercial.
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Fig.128 Productos que se desean introducic al mercade.
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’
CAPITULD 3
EVALUACIéN TECNICA DEL PROYECTO

LDCALIZACIdN DE PLANTA, ~

La localizacidh de la planta es un proceso en el cual se
estudian diferentes alternativas y se tiende a obtimizar parémE*
tros tratando de llegar a la ubicacidn ideal.

ta ubicacidn ideal se define como aquella en la cual las
costos de producci&h son minimos, y los precios y voldmenes de
venta proveen‘1os mayores beneficios.

El1 departamenta de comercio de los Estados Unidos ennumera
los siguientes factor=s localizacionales para tabricas.

- Localiﬁacid% de los materiales de produccid-.

- Mano de obra.

- Terrenos disponibles.

- Combustibles industriales.

- Fac ilidades de transporte.

- Mercado.

- Facilidades de distribucion.

- Energfa.

- Agua.

-~ Condiciones de vida,

- Leyes y reglamentos.

- Estru:turé triﬁutaria.

- Clima.

Obvismente no todos los factores mencionados tienen la misma

impartsncia para todes los proyectos. Es necesario distinguir
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entre factores vitales, factores importantes y factores desea—
bles.

Un métodu sencillo y préﬁtlco para determinar la localiza-—-
cidn de un’ proyecto es el siguiente.

Se seleccionan las Jdreas o los lugares que en un principio
gon viables para localizar la planta. Para la seleccidn de estos
lugares e determina un drea comprendida entre las fuentes de
suministros de los principales insumos y las principales merca-
dos.

Como segundeo punto se definen los factores vitales para el
proyecto y se localizan los lugares en los cuales estos existen,

FPor ditimo, de los lugares elegidos se eliminan aquellos que
por razones obvias (infraestructura genera) deficients, impasihr—
1idad de obtener permisos para construir emnpresas del tipo desea—
do, condicidnas climato]d@lcas muy desfavorables, etc.) no son
viables.

Despuég de esta primera seleccid%, los lugares cue quedan
como viabhles se estudian para realizar una macralocal izacidn Y,
en caso de presentarse alternativas semejantes se proFundizaré el
estudio incluyendo una microlocalizacion.

- Existen muchos mé%odns que pueden ser mas O menos elaborados
para uﬁa localizacidn de planta, pero se considera que pueden ser
demasiado sofisticados para las necesidades espechi:as de 1la
locaIiza:id%-de esta planta.

Sigulendo e} mé%odo aqu( propuesto se listan a continuacidn
los requisitos que se tienen que cubrir para la \0ca!nzac|6n de

ta planta en orden de importancia. Estos zon:
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1.~ Proximidad a los mercados de aprovisiaonaniento de las
materias primas.

2.« Proximidad a los centros de distrlbucidH de) producte.

3.- Gran cantidad de persaonal femeninc que dependa de los
medios de transporte.

4.~ Enerafla =lectrica.

S.- Rapidas vias de comunicacion con los proveedores Yy
consumidores.

6.— BGas.

7.— Agua.

En base a los contartos establcidos con los posibles provee-—
dores de materias primas, se pudo averiguar que casi todos, o al
menos los  mas importantes, tienen sus oficinas matrices y Bus
plantas en, o muy cerca, del Distrito Federal. Todos ellos asequ-
raron que poseen representantes en todas las ciudades importantes
de la repdb\ica, pero para poder obtener 1a materia prima en
dichos iugares se debe cubrir una cuota extra por gastos de
transportacidn.

Las tiendas gque companen la cadena comercial del cliente se
encuentran todaz ubicadas en el Distrito Federal, por lo 'que
alejarse de este centro serfa una decisidn errodnea debido a que
se incrementar{an los costos de transportaciéﬁ.

En base a estos dos primeros requisitos, el area gque se
puede selecionar como viable para leocalizar la planta esta com-
prendida dnicamente en ) Distrito Federal y sus alrededores.

Cuanto mas alejada se encuentre la planta de sus centros de

aprovisionamiento de materia prima vy los centros de distribucidn

175



de sus productos, mas se incrementardn sus costos de distribu-
cidn.

Los demas requisitos que es necesario cubrir e 1a seler-
cidn de 'a ubicacidn ideal, se cumplen en forma eficiente en el
caso de que la planta quede ubicada en el Distrito Federal y sus
alrededores.

Por un decreto publicado en el Diario Oficial de la Federa-
‘cion el dia @ de febrero de 1979, se did a conocer el Programa de
Descentralizacidn Territorial de las Actividades Industriales.

De acuerdo a este programa el pafs queda dividido en tres
zonas.

Zona 1.- De Estimulos Preferenciales. Se subdivide en:

IA.— Desarrollao Portuario Industrial.
IE.~- Desarrollo Urbano Industrial,
lona 1l.- De prioridades Estatales.
Zona I1I1.~- De ordenamiento y regulacidh. Se subdivide en:
I11A.~ Crecimiento Cantrolado.
1118.- De Consolidacidn.

De acuerdo a este decreto el Distrito Federal y sus alrede-
dores quedan comprendidos en la zona IIIA; la cual es de Creci-
miento Controlado.

La zona IIlA es un area donde el colocar una industria es un
proceso mﬁy dificil. No existen ningdﬁ tfpo de incentivos para
las industrias que en esta zona se quiersn asentar, y normalmente
we encuentran con todo tipo de impedimentos para ello. Adn cuando
parezca complicado @1 colocar 1a planta en un area de Crecimientc

Controlado, no ee un proceso que se considere imposible.
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Un medio para poder localizar una nueva planta en un Skea de
Crecimiento Controlado, consiste en buscar una nave que cubra las
‘ necesidedes de 1a industria que se pueda rentar. Si una empress
desea construir una nueva nave industrial, se encontrara con un
sinnimero de problemas, gque adends de demorar 1la 1ncalizaciéﬁ y
el inicic de las actividades de la nueva industria, requerirf de
una fuerte inversidn para cubrir Yos gastos de papelea burocrati-
co.

Una vez que se ha podida encontrar un local que cumpla con
los requisitos de la industria, y se ha rentado, se insta\a.la

planta y posteriormente se analiza la conveniencia de adquiriria

en prop iedad.
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CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS DE FABRICACI&N.—

La fabricacidn de sueteres en tejido de punto por trama a
una sola cara, que involucra solamente prendas cerradas por el
frente con cuello redondo o en "V" sigue el sigyiente proceso de
fabricacion.

1.- And..sls de muestras.

2.~ Determinacidn de medidas y dibujos.

3.~ Preparacién de ormas moldes y patrones.

4.~ Produccion de muestras.

'S.~ Preparacidn de espacificaciones finales.

6.—iFabricacidh de lienzos.

7.- Hilvanado de lienzos.,

8. - Overlock de lienzos.

9.~ Lavado de lienzos.

10.~ Exprimido de lienzos.

11.- Secado de 1ienzos.

12.~ Planchado de lienzos.

13.- Corte de lienzos.

14.- Overlock de las prendas.

15.~ Corte manual de los cuellos si Yo require.

16.~- Remallado de cuellos y adornos.

17.~ Terminado a manao.

lﬁﬂ— Atracado de las prendas,

19.- Revisidn optica de las prendas en ﬁanldufg Tuminosos.

20.-Correccion manual de defectos en case de haberlos.

21.- Planchado y dimensionado de Yas prendas con vapor.

22.~ Control final y revisado,




179

23.- Intentar desmanchar las prendés a mano, en caso de que
1o requieran.

24.- Lavado de la prenda si no se pudeo desmanchar a mano.

25.- Secada de la prenda en caso de haberse realizado la
cperacléh anterior.

246.~ Planchado y dimencionado de las prendas en caso de
haberse realizado la operaciéh de iavado.

27.— Planchado para quitar marcas y arrugas de ormas.

28. - Raevisado manual para comprobar medidas.

29.- Etiquetado.

30.~ Embolsado.

31.~ Almacenamiento.

El cliente proporcionJ a la planta una zerie de muestras de
sueteres que ha elegido, en mercados internacionales, y solicita'
un cierto nimero de prendas de determinados modelos y determina-
das tallas. g

E) primer paso a seguir es realizar un vandlicis de mues-
tras". Como ya se menciond en el capitulo i, un analisis de
muestras es 1 conjunto de operaciones a que deben someterse unas
muestras de tejido a fin de conocer los materiales aue intervi-
nieron en su fabricacidn, y el trabajo realizado por los princi-
pales 6?ganos tejedores, de modo gque puedan ser reproducidos con
la mayof exact | tud bbsib1e.

Un anéllsis completo de un tejido por trama debe incluir:

a).~- Naturaleza y graosor de los hilos empleados.

b).~ Peso por metro cuadrado de tejido.
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c).- Densidad (generaimente en pasadas y agujas por cent fme-
tro o por pulgada) del tejido.

d'v="lipo y galga de 's mdquina usada o en a2 que puede
reproduciree,

e).- Trabajo de las agujas ¥y demas 6Fganos que interv}nieron
diré&tamente en 1a obtencion del tejida.

f).- Tipo de acabado sufrido por el tejido.

Una vez que se ha comprobadc que las muestras, que nos
prnporcion& el cliente, son de tejido de punto por trama, se
procede a determinar la naturaleza y grosor de los hilos emplea-
dos, De esta parte del estudio de muestras se obtienen los datos
de) tipo de fibras utilizadas en la fabricacidn del suetaer y el
denier, o medida , del hilo wutilizado. Se debe recordar que el
hecho de conocer el tipo de fibra utilizada en el sueter de
muestra, no significa que se vaya a8 utilizar el mismo tipe de
fibra en la Fabri:acidﬁ de 1os sueteres que desga el clienta.

El determinar el peso por metro cuadrade de teljido propor-
ciona una ‘idéﬁ de ta cantidad de materia prima utilizada en la
fabricacion del sueter; aportando as{ mismo, una idda del costo
del la prenda de muestra.

Para obtener 1la densidad del tejido existen unas lupas
graduadas, llamadas cuentahilos, que permiten contar la cantidad
. de agujas que farmaron .malla en un determinado tamado de tedido,
as{ como 1a cantidad de pasadas de méhuina qua se realizaron, ya
sea en un centimetro o en una pulgada. EI caleule de la densidad
nos permite caonocer cuan cerrados o abjertos estan los puntos del
tejido de muestra y, en base a este dato poder reproducirlas

condicliones de te]Jido necesarias para realizar las prendas.
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El siguiente paso es‘determinar el tipo y galga de la méqui—
ﬁa que produjo Ja muestra. Como ya se menciond, galga es la
cantidad de agujas en una medida determinada, y sirve para conag-
cer la finura de la mgqulna. E) calculo de la galga ya fue reali-
zado en el capftulo 2, ¥ el tipo de mghulnas existentes esta
descrito en 1a primera tabla que detalla el teJjido de punto en el
capftulo 1. Con estos datos se puede apreciar si Se cuenta con
las nihulnas capaces de reproducir el tejide de 1a muestra, o si
es necesario reallizar algunas innovaciones a ¢in de logrario.

E! trabajo de las aguias y demss drganos de las mdquinas
para realizar e} tedido sinilar al de las nuestras que se esta
estudiando, estd descrito, en muchas posibles alternativas, en el
capftula 1. De ali{ se podra’ deterninar sl se trata de un tejido
liso, un listado, un pique, un tejido intarsia, un tedjido Jjac-
quard, si lleva desaguljados, mallas retenidas o transferidas,
etc. stc. etc..

Por Jltl-o. el analisis de muestras incluye determinar e!
tipo de acabadoe sufrido por el tedido. E1 acabado mds comin que
se aplica a.los sueteres es un dimencionado, en base a vapor, en
el momento del planchado. Este proceso estabiliza las dimenciones
y torsiones de los hll;s de la prenda. Es p;slble encontrar otros
procesosde acabado sn las prendas de tejido de punto. Algunos de
ellos estan tamb len déscritos en e} capftulo 1 d..estn trabajo,
\par lo que‘sa_suglere referirse a al.

El siguiente paso en el proceso es especificar 'medldol y
dibulos, es decir, proporciofar detalladamente, por tﬁllas. las

medidas de cada parte que compone el sueter. Esto  incluye el
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largo de la prenda, ancho del frente y ecspalda, largo y ancho de
las mangas, tamanoc de los resortes de la cintura y pufos, tamano
y forma del cuellos as{ como el ancho de este. Si Yleva algdn
adorno se debe especificar el Yugar exacto donde debe ir.

Se debe detallar muy profundamente todos los dibujos del
sueter, sus proporclones y sus dimenciones, asf{ como las'téEnlcas
para elaborarlos.

En base a 1los datos anteriores se hacen ormas, moldes y
patrones, los cuales serdn utilizados para el corte de las pren-
das y como patrones de medidas de las prendas a producir,

Una vez que se cuenta con los datos anteriores, se procede a
fabricar muestras. Estas muestras seguiréh el proceso Qque sera
descrito en los puntos siquientes para llegar a cnnformak un
sueter.

Las muestras de cueteres obtenidas son estudiadas minuciosa-
mente para detectar posibles fallas en las medidas, varlaciones
cobre e] tacto de 1a prenda debidas al acabédo, comportamiento de
Yas fibras, etc..

En base a los resultados del ectudio de las muestras produ-
cidas, se éiéboran una lista de especificaciones finales y se
determlné la cantidad de lienzos a producir, as{ como sus varian-
tes en las combinacliones de colores.

El! siguiente paso es trabajo de planta, es decir, se procede
a la fabricacidn de los lienzos en baée a las especificaciones
finales del paso anterior. Este trabajo consiste en el teljido de
los lienzos en las m;qulnas que han sido acondicionadas para

cubrir las necesidades del tejldo especlifico del que =& trate.
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Paralelamente, en una méquina manual se estardn teliendo los
cuellos y adornos que requiera la prenda terminada.

En este punto termina el procesa de la fabricacion de!
tejido. Los productos que se tienen en este momento son lienzos
grandes que var{an en tamafo de acuerdo a las necesidades de las
prendas que de ellas se obtengan. Se cuenta ademas con cuellos y
adornos que serdn colocados posteriormente a 1as prendas.

«Los siguientes puntos corresponden ya al proceso general de
confeccidn de las prendas.

Cuando ya se tienen fabricados los llen?os, estos pasan al
procesa de hilvanado. Este proceso consiste en aplicar una costu-
ra provisional o preparatoria, por medio de una mshulna hilvana-
dora, hecha de puntadas largas que Sirve para guiar la costura
del siguiente procteso, al cual se le Ylama averlock,.

El averlock es una costura muy densa que consiste en formar,
por medio de tres o cuvatro hilos, unos lazos que sudetan 'os
bardes del tejido, de manera que este no se pueda dashacer al
estirarlo. Este proceso tambien se aplicaen la unidn de las
piezas que conforman las prendas; en donde, 1la méquina overlock
forma una costura uniforme y altamente resistente que no forma el
lazeo deteniendo cada punto del! tejido, sino que haue el lazo sin
impor-tar-le cuantos puntos asgarra, o si Sgarﬂa el punto de una u
otra forma.

La finalidad de 1los procesos de hilvanado y ove:lock en el
lienzo es 1a de proteger el tejido en <=1 momento del lavada,

evitando que se vaya a destejer.
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Cuando se trabada un lienzo en méqulﬁas, es muy comin encon-
trar que estos tejidos se manchan, ya sga con grasa o alguna otra
sustancia de les méhuinas. o simplemente con @) contacto de las
manos de los operarios. Si  se desea producir una prenda de cali-
dad, lo que es nuestra intengidn, es aconsejable cuidar mucho la
presentacléh del producto.

El siguiente paso es el lavado del 1lienzo. Aunque este
proceso no es impresindible en la fabricacion de las prendas,
siempre es recomendable realizarlo para culdar los detalles ya
menciconados. Esta actividad se realiza en méﬁulnas lavadoras de
gran capacidad, con detergentes y productos quimicos que desman-—
chan los }ienzos sin causar danos a las fibras o a los colores de
extas. De la lavadora pasan 3 una méqulna centrifuga que exprime
los lienzos. Muchas méﬁuinas lavadaras traen el procéso de cen-
trifugado integrado, por lo que no es necesario el adquirir una
méhuina para este fin si se cuenta con una lavadora de estas
caracteristicas.

Una vez que 1os lienzos han sido lavados y exprimidos se
pasan a una secadora, Esta méquina, de gran capacidad, consta de
un tambor en el cual las prendas son valteadas con aire caliente
y seco por un deterninado tiempo para quitarles todos los vesti-
gios de humedad que puedan contener.

Cuando los lienzos estan secos son sacados de la m;huina
secadora y son pasados, uno a uno, a las planchas, donde por
maedio de vapor y presidh se 1ns dimenciona y se las deJja sin

arrugas,
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La finalidad de) plaﬁchado de los lienzos es la de tenerlos
perﬁecﬁamente estirados y sin arrugas para irlos colocando uno
sobrg otro de manera que los dibujos y 1los bordes coinclidan
exactamente. Esta colnclidencia es Impresindible para poder cortar
los lienzos de manera exacta, sin fallas tanto en las dimenciones
como en los dibujos.

Los lienzos ya planchados se colocan, uno sabre otro, de
manera coaincidente sobre 1as mesas da corte. Una vez que se las
tiene p;eparados. se coloca sobre ellos 1os patrones de carte y
s procede a cortarlog. Este corte puede ser realizado por méto—
dos manuales o automdticos. En caso de utilizarse el método
manual, sc cuanta con cortadaores de cuchillas por los bordes de
los patrones. Exliste otro método manual donde Ya cuchilla es fija
y el operario es el encargado de gquiar los Yienzos a travds de
ella sigﬁlendo los contornos de 1os patrones.

Entre los métodos sutomdticos de corte se tienae las cuchi-
1las guiadas por computadors, el corte con agua a presl&h, e
laser y algunos otros metodos muy sofisticados.

Un metodo semiautomatico se puede considerar aquel en el que
las cuchillas tienen 1a forma de loQ patrones y por medio de una
prensa se troquelan las prendas.

Sea cua) fuere el método utilizado en e) corte de 1os lien-
zos, una vez que estos ya'Pueran coftados selse\cclonan dz2 manara
que queden conJuntoshde trozos capaces de conformar entre todos
una prenda. Es decir, se ponen Juntaos un frente, una espalda y

dos mangas por cada conjunta.
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Cada conjunto de trozos pasa al siguiente proceso, el cual
es un overlock. En el se faorman los cuerpos de las prendas unien-
dg los frentes con las espaldas, cerrando 1as mangas y uniéndolos
a los cuerpos.

Hasta este momento se tiene las prendas confeccionadas en
forma burda, es decir, se tienen los sueteres cerrados, pero no
1levan el cuello ni ningdn otro tipo de adorno.

Si el modelo que se esta caonfeccionando 1leva el cuello en
"y, la; prendas deben pasar a otro proceso de corte, en donde el
operario pone los troqueles del cuello y corta los frentes, uno a
uno, en forma manual con unas %tijeras. Si el cuella de las pren-
das es redondo no necesita de este proceso, ya qun el corte
inicial de las prendas le da la forma deseada. Una vez que ce
tiene los cortes de los cuellosvde la Fgrma deseada pueden pasar
las prendas al siguiente proceso,'que es un remallado.

El remallado es wun proceso de costura de cuellos, bolsas y
adornos, en donde la méﬁulna remalladora. toma una a una las
‘mallas del sector de la prenda qua se van a remallar y los une
con cada malla de) cuello o de los adornos que se le vén a colo-
car. Egste proceso congsiste en colocar cada malla, en forma manua!l
en agujas de telJer similares a las de las méﬁuinas que produjeron
los lienzos. A continuacion se orienta en forma paralela el tronzo
de cuello o adorno que se va a colocar y se acciona la mSﬁuina.
Al ser accionada la wéﬁuina una aquja de tejer baja, trayendo
consigo un hilo de 1as mismas caracter{sticas que el utilizado en
la Fabrlcacién de la prenda, toma una malla del trczo de cuello o

édorno a8 colocar y forma una malla de tedido con un punto de la



prenda. Esta nperacléﬁ e repite hasta que el cuello o adorno es
fiJado'a 1la prenda. Se debe recordar que los cuellos y adornos
fueron tejidos en una méquina manual independientemnente de los
lienzos.

Debido a que cada méqulna remalladora debe sostener cada
punto da la prenda para realizar la uniéh, es necesarjo qua esta
méhuina sza de la misma galga que 1la mghuina que realizd el
teijido de 1a prenda.; ya que de no ser as{. las agudas de la
remalladora no podrf{an sostener las mallas o provocarfan frunci-
dos Indeseables a 1a hora de realizar la unidn.

Existe actualmente un m€todo distinto de remallado que no
hace Impresindible ‘el poseer una méqulna ;emaIIadora para cada
galga distinta que ce este tejiendo. Este mé%ado consiste en
remplazar las aguJjas de tejer que sujetan la prenda por una cinta
engomada que cumple 1a mina funcion. E paso de la agu.ja gque
realiza la unidn es graduado manualmente de acuerdo a 1a galga
del teljido que se va a remallar, y la Furméci&ﬁ de las mallas de
unidh se realiza de la mima forna.

Aunque en el remallado se unen los cuellos a las prendas, la
mgqulna remalladora no es 'capgs de cerrar los cuellos consigo
mismos, 1o que es un defecto. Esto hace que una operaria tenga
que cerrarlos manualmente. Por medio de hilo y aguja debe unir
punto a punto los extrenos de los cuellos redondos entre si, ¥ eﬁ
caso de ser un cuello =n "V" debe cerrar el vertice qus se forma
al Frenﬁe del cuello. A este proceso se 10 conoce como terminado

2 mano.
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En este momento se t[gne la prenda confecclionadas A conti-
nuacidn se cuidan detalles para su acabado.

Las prendas ya confeccicnadas pasan al proceso de atracado.
El atracado es una operacidn reglizada par una méquina parecida a
la de overlock l1lamade atracadora, enh donde las colas que deja el
proceso de overlock, en los extremos de los punos y en la cintu-
ra, son vaolteados haclia adentro y se los sujeta con una costura
en zig-zag muy densa que ;eFuerza estos extremos para evitar que
se abran con el uso o lavado de la prenda. Una caracter{stica que
tiene la méquina atracadora es que realiza una costura muy fuerte
que no llega a pasar hasta el derecho de 1la prenda, de modo que
hace pasar el hilo de costura a través del hilo que forma las
mallas del tejido.

La siguiente operaciéﬁ a la que se scmeten las prendes es
una revisidn optica que se realiza en unos ﬁanfqu(s luminosos.
Las prendas se montan sobre estos maniqufs con el fin de que las
mallas se abran al max imo Yy por medio dé 1a luz interna que
poseen, se pueda apreciar cualquier defecto en la fabricacion de
la prenda. Principalmente se trata de encontrar posibles fallas
en los puntos del teJldo como pueden ser puntos cafdos o carre-
ras.

Si se encuentra a]gﬁhv‘tipn de defecto en el tejido, este
defecto es marcado y se envla 1a prenda a una opera:iéh de ce-
rreccicﬁn donde una operaria con hile y aguja corrige las posi-
bles fallas del tejido.

Una vez que <=e ha comprobado que las prendas no paseen

defectos, 0 que estos han sido correpidos, se envian a un procaso
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de planchado. Este planchédo de las prendas se realiza colocdndo- .
los enhormas especiales para darles 1a forma y dinenciones €ina-
les. Se les aplica preaién y vapor con los cuales se termafijan
las condiciones de acabado y forma de 1a prenda.

Del proceso de planchado, las prendas pasan a8 un control
¢inal para determinar si el proceso que fue aplicado y, princi-
palmente para determinar sl algunas prendas se mancharon durante
las operaciones de confeccidn. De haber sucedido esto, se envf{an
las préﬁdas a que un operario trate de desmancharlas con la ayuda
de algunos productos qufmlcos, principalmente una combinacion de
alquit sulfonato de sodio, lauril eter sulfato de amonio, drea y
atcohol etllico. En casec de no poder quitarle las manchas, se
envian ectes a que Yss lsven, las sequen y las vuelvan a planchar
con lasﬁqrmas para dimencionarltas.

Las prendas que pasan sin problema alguno el control final
son replanchadas para quitarles las marcas que siempre les dejan
lachormas en el proceso de dimenclonarlas'con vapor. Luego son
nuevamente revisadas a mano para verificar sus madidas finales, y
de al1{ son enviadas a que las etigueten.

La operaci&h de etiquetado consiste en cocer las etiquetas a
los sueteres sujetando cada una de las .cuatro esquinas & una
malla del fuello y espalda de 1a prenda, La miquina etiquatadora
funciona de una forma similar a la mgqulna atracadora en el
sentido de que no hace pasar la costura hasta el otro lado de la
prenda, pero con la diferencia de que no realiza una puntada
firme ni muy densa. Luego se le anexa a cada prenda las eticuetas
de instrucciones para éu cuidado por parte del usuarioy ce

embotsan. Con esto quesdan listas para ser entregadas al cliente.
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EY procecso total de la fabricacion que ha sido descrito esta
enfocado solamente para el casa en que se elaboren sueteres
cerradaos., En caso de fabricar sueteres abiertos, es necesario

'
alterar y aumentar algunas Dperéciones. Algunas de ellaé son; el
remaliado de un cuelio muchc mds larga, ya que este cuello forma

parte del frente; abertura y preparacio’n de ojales; y pegado de

bot oneS,
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DIAGRAMA'DE ELOGUES DEL PROCESO

MUESTRAS DE SUETERES

i

ANALISIS DE MUESTRAS

:

SELECCION DE MEDIDAS
Y DI1BUJOS

ELABORACION DEHORMAS
MOLDES Y PATRONES

ELARDRACION OE
MUESTRAS

ELABORACION DE

ESPECIFICACIONES
FABRICACIdh_DE LIENZOS FIBRAS
)
HILVANADO DEL LIENZO HILO
OVERLOCK OEL LIENZO HILO
!
LAVADD DéTERGENTE
]
EX?RIMIDO
SECADO - AIRE CALIENTE

Y SECO

l



B PLANCHADD ] varor
y
CORTE (COINCIDENCIA DESPERDICIOS
DE LIENZOS) DE LIENZOS
OVERLOCK DE PRENDAétI HILD
R —————— |
CUELLD CORTE MANUAL [ DESPERDICIOS
REDONDO DEL CUELLO DEL CUELLO
EN “v" EN Ilv“
REMALLADOD DE CUELLOS Y HILO
ADORNDS
TERMINADD A MAND CUELLOS Y ADORNOS
REMATADO DE COLAS HILO
(ATRACADORA)
REVISION OPTICA LUz
EN APARATOS
1
SUETERES _ corRrecerdn SUETERES
8IN MANUAL OE CON
DEFECTOS DEFECTOS DEFECTOS
1 .
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PLANCHADO CON VAPOR
Y DIMENCIONADO

CONTROL FINAL Y
REV1BADO

l
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SUETERES . SUETERES
LIMPIOS . Suc10s

DESMANCHAR A
MANDO S! SE
MANCHO

HSUETERES L IMPIOS

SUETERES
suC10S
Te y .
VAPOR .’ REPLANCHADO LAVAR SI NO
SE PUDD DES-
MANCHAR A
MAND
REVISADO MA-
NUAL PARA EXPRIMIR
COMPROBAR
MEDIDAS
y
ETIOUETAS EYIOUETADOD SECAR ~ |AIRE SECO
Y CALIENTE
. 4
BOLSAS EMBOLSADO
ALMACEN
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SELECCION DE LA MAGUINARIA Y EQUIPQ.-

Descripcidn de las diferentes alternativas de maquinaria y
equipo.~

Antes de poder realizar la seleccidn de la maquinaria nece-
saria para la produccion de sueteres, es convéniente reailzar una
descripcidn de 1a misma con @1 fin de t-:ener un marca de referen-
cia eﬁ base al cual elegir posteriormente.

Se describirdn-a continuacidn los siguientes tipos de maqui-
naria en base a los procesos a cubrirs '

a).— Magquinaria para 1a fabricacion de prendas o lienzos,

b).- Maquinaria manual o semiautomatica para la fabricacidn
de cuellos y/o adornos. ‘

€).~ Maquinaria para el proceso de overlock, atracado,
remallado, hilvanado y etiquetado.

d).— Maquinaria para procesos de corte, planchado, lavado,
secado e lnspeccidh.

Las cotizaciones de la maquinaria se Fealizaréﬁ al tipo de
cambio de 410 pesos por dolar, que se encontraba vigente @1 7 de
febrero de 1986, Las cotizaciones en otras monedas se realizaran
al tipo de cambio que regia en la fecha ya mencionada.

A).- MAQUINARIA PARA LA FAERICACION DE PRENDAS O LIENZ0S.-

De acuerdo a4 las necesidades del producto es necesario
poseer maquinaria capas de producir tejidos de punto en intarsia
y Jacquard. Aunque una quuina de tejer que pueda producir teji-
dos Jacauerd puede producir toubidn tejidos intareia, no sucede
Yo mismo con una méquina de intarasia, ya que esta, por poseer una

sola fontura, no en capé% de producir telido Jocquard.
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TRICOTOSAS RECTILINEAS ELECTRONICAS AERIL.-

MODELOS 2000/4T Y 2003/4T.-

Las miquinas electrdnicas tienen 1a versatilidad y senclllez
de! manejo que praoporciona la tdenica de los microprocesadores.
Poseen funciones ldblcas Yy alarmas con e] fln de evitar situa-
cliones erroneas. Los soportes de informacion con que trabaja la
méquina son minicassettes facilmente transportables. E1 diseno
del dibujo puede ser hecho en una computadora de soporte o en la
que viene integrada a la méqui;a; en la que la seleccion indivl-
dual aguja por aguja, los cambios de tallas totalmente automati-
zados, " los desplazamientos de motivos, etc., hacen que esta
méﬁulna sea muy senclila én su funclionamiento.

Caracterfsticas tacnicas.-

-Dos tonturas.

~Ancho util: 200 cm. de trabaljo.

-BGalgas: 2003/4T galga 3; 2000747 galgas 5,6,7,8,10 y 12.

~Juegos de tisaje (tricotado o teJldo);.2003I4T doble Jjuego,
2000747 triple juego. ‘

~Transferencias: Transferencias sobre agujas vacias de
adelante hacia atrds y viceversa, en los dos sentidos de marcha
del carro y en una misma pasada, pudiendo trabajar a dos Juegos.

-Seleccion: Jacquard individual e independiente de aguja por
agu.ja en ambas fonturas, campo dé muestra ilimitado con lenguaje
estructurado abril. Limitado a trabajos de Jjacquard y muy difici?
de adaptar para realizar telidos Intarsia.

-Graduacicn de punto: 4 posiciones reales. Elevacion auto-
matica de las levas de formacidn en los Juegos que no tejen y en

fa:z pasadas vacias.
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-Variadores: Anteriort Selectivo de.1 ©2 agudas al migno
tiempo. Postertdrs Selec}ivo qe'i/a o1 aguJa.él.mlsmo tiempa.

~Barras gulehilos| 4 babras dables con B8 carriles.

~Guiahilos: 8 ampliaﬁleﬁ sé@dh'demanda.

-Velocidad: 18 pa§adas por minuto &uando se teljen menguados
(ful} fashlnni, 54 efectivas a marcha raplda. 12 pasasdas por
minuto, 36 efectivas a marcha lenta.

~Potencia: 1.2 CV de potencia méxlma; 220/380 - Volts, trifa~
sico 50760 Hz.

-Dimenciones: 494x137x185 en.

-Precio F.0.B. puerto.esﬁaﬁblz 35,000 dolares americanos.

-Forma de pagos. 507 fai momenta  del pedido mas carta de
crddits  del banco por el 1002 del! valor, irrevocable y a 1la
vista; S0%4 restante al mnomento de 1legar 1a méquina a puerto.
Esta forma de pago o5 muy similar 2n casi todas las opciones, por
1o que nos referiremos a esto posteriormente

~Tienpo de entrega: &0 dfas.

—C;pacitacldﬁ: Curso de adiestramiento en Egpafa a cargo del
pﬁoveedor.

~-Garantia: 1 ano.

-Servicio: Cuenta con - un representante y tecnico especiali-
zada, as{ como refacciones.

~Puerto -de entradas Veracruz. -

~Lugar de fabricacidns Espaia.
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l&:.;.m me\mu'n' LB wee
D e el

Fig.129 Héquinas tricotosas rectilneas Abril modelos
2000/4T y 2003 /4T.

MODEL.OS 2000/4T-1 Y 2003/47-1.-

Los modelos 2000/4T-1 y 2003/4T-1 estdn equipados con el
mecanismo "intarsia®™ édeméﬁ de las ventajas que ofrecen los
modelos convenciona1e§ 2000/47 y 2003/4T7. Con este mecanismo'se
puede realizar muestras de intarsia clasica {diagonales, rombos,
dibujos simetricos o asimdtricos, etc.) y la combinacioh de 1a
intarsia con las estructuras bdsicas del tejido de punto: (cala-
dos, trenzas, links, Jjacquards, etc.)

Esta maquina puede trabajér.en cualquier maomento con mues—
tras convencionales, con solo cambiar los guiahilos.

Ademésl de las caracterfsticas técnicas de los modelos
2000/4T y 2003/4T, ya descritas anteriormente, las caracter{sti-
cas del tedido Intarsia sons

-Guiahilos: 16 gﬁiahllos de intarsia, ampliables segdp

-deméndé. Ei traban se ;éQlfia pdr'el movihientov de descenso de
‘lng guiahilos con boguilla de tubo.
~Ndmero de limitadores: 32 limitadores especiales.

~Motores llmitadorési 8 motores paso a paso.

-Velocidad de tlsajg intarsia: 48 pasadas por minuto (ppm)
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Fig.131 Méquina tricotosa rectilfnea abril mod. 2000/4T-1

MODELOS 2000/4T-F Y 2003/4T~F.~

Los modelos 2000/4T-F y 2003/74T-F esién equipados con un
mecanismo especial de menguadeo, que al mismo tiempo puede reali-
zar muestras convencionales. .

Con 4 motores paso a paso se controlan los Yimitadores para
que sigan el perfil de 1la prenda e incluso el escote al mismno
tiempo, evitando bordes u orillas defectuosas. Para la fabrica-
cion de las prendés se utilizan los aumentos progresivos y mnuri~
guados por transferencias de 1,2,4 o mfe agujas, lec cuales son
similaree al menguado cotton.

Adends de las caracteristicas técnicas de los modelos
2000/4T y 2003/4T, ya descritas anterliormente, las caracterfsti-

cas del mecanismo “menguado” son:
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~Guiahilos: 16 guiahilos.

-Ndmero de Vimitadores: 32 limitadores especiales.

-Motores limitadores: 4 motores paso a paso.

~Movimientos limitadores: Similar a las modelas intarsia.

~Velocidad: 54 ppm.

-Estirador especial.

-Platinas de desprendimiento que suplen a los prencamallas,

-precio F.0.B. puerto espafiol: 49,000 dolares amer icanos.

TRICOTOSAS RECTILINEAS ELECTRdNICAS UNIVERSAL. -

MODELO MC 61t.-

El modelo MC&411l es un tipo de méquina tricotosa rectil{nea
automatica de transferencia Jacquard, de dos sistemas con selec- .
cidn electrdnica de agujas individuales. .

Sus caracter{sticas son las siguientes.-

-Doble fontura.

—Ancho de trabajos 213 cm.

—Juegos de tisalje: dable Juega.

-Balgas: 5,6,7,8,10 y 12, _

~Transferenclass Independientemente‘del sentido de la marcha
del carro, es posible hacer mallas con un sistema y simultanea-
mente transferir en seleccion Jacquard, do.adelantp hacla'atrik.
y viceversa.

~Seleccidn Jacquard: Seleccion individual e independiente de
aguja por aguJ; en ambas sbnturas con campo de muedstra ilimitado
ﬁraclas a su gran capacidad de memoria y al lenguaje Universal

(RaN.S. ).

~Barras guiahilos: 4 barras de doble pertil con 8 guiahilos.
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~Guiahilos: 8 ampllabies segin demanda.

-Velocidad: S0 ppm.

~Dimenc ioness 423x134x210 cm.

-Peso11239 Kq.

~Precio F.0.B. puerto de Hamburgo: 72,500 di\afas amegr i ca-
nos. | '

~Forma de pago: similar

-Tiempo de entrega: 21 dfas.

—Cébacitacléﬁ: Cursos lmpartfdns ei Alemania con todos los
gastos pagados por parte del proveedor o5 la Jompra do dos o mas
magqu inas.

-Garant{a: 1 afo.

-Servicior Cuenta cop tecnicos especializados y cervicio
total que incluye refacciones.

~Puerto de entrada: Veracruz.

-Lugar de fabricacidn: Republica Federal de Alamania.

Esta méquina funciona con minicassettes s-omo soporte de
infcrmacion. Su sistema de prugramacldﬁ se basa en la nueva
técnica de programa—breVe Univerdsal (RNS), el cual mediante la
repeticion y faormacion de ciclos internos hace que la prograna-
cich sea muy sencilla y ademds ahorra memoria. Los minicassettes
pueden utilizarse como scporte de datos de absoluta confianza,
para la transmisidn de 1os misnos en el mando de la m;qulna;
pueden ser faclimente corregidos e, inversamanta, se pueden pasar
fos handos de 1la méquina a la cinta. - .
La méquina ofrece una mayor seguridad de funcionamiento y un

menor tiempo de preparacidﬁ. En cuanto se da 1a orden al mendo
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’ .
“para arrancar la produccion, este pone en marcha autondticamente
un test para comprobar que el programa este en orden; y en caso

de no hallar fallas pone a funcionar la méquina.

L OF Al edi. “t'{,

Fig.132 Tricotosa rectilinea electrdnica Universal MCbll;

MODELD MC 640.-

La méhuina Universal nodelo MC&40 es una tricotosa rectilf-
nea automatica de transferencia Jacquard de cuatro sistemas con
scleccion electrdnica de agujas. Esta destinada a trabejar con
alte rendimienta y transferir y formar mallas con sus cuatro
sistemas de tisaje independientemente del séntido del recorrido
del carro, saleccionable a gusto.

Sus caracter {sticas son las siquieﬁtisx

-Dos fonturas.

-Ancho de frabajo: 213 cm.

=Juego de tisajet 2 juegos dobles.

~GBalgasy5,6,7,8,10 y 12

-Transferenclas: Por cerrojos que representan una construc-—
cion novedosa que parmite utillizar cada sistema para formar
mallas, o para transferir las mallas de adelante hacia atrds o

viseversa, 0 bien en ambas direcciones simultancamznte. En cada
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‘sentido de recorrido del carro puede acclianarse la téenica de
tres vias (malla, malla cargada y fuera de accidn) en dos siste-
mas (4 cerrolos).

—Selecclén Jacquard: Seleccion Individual e Independiente de
aquja por aguja en ambas fonturas con campo de muestra ilimitado
gracias a su amplia memoria 'y al lenguale Uﬁlversal(RNS).

-Barras quiahllos: 4 barras de doble per?ll con 8 qguiahilos.

-Guiahilos: 8 ampliables segdh demanda.

-Velocidad: 80 ppm.

-Dimenciones: 491x104x210 cm.

Paso: 1216 Kg.

-Precio F.0.B., puerto de Hamburgo: 94,400 ddlares america-
nos. :

-Forma de pago: similar. *

~-Tiempo de entrega: 21 dfas.

—Capacitacidh: Similar que para el modelo MC&11l

-Garantia: 1 ano.

-Servicio: Sinilar que para el modelo MCbil.

-Puerto de entradat Veracruz.

-l.ugar de Fabrlcacigh: Rep. Fed. de Alemania.

Fig.133 Trlcotosa rectilinea Universal MG640.

T T
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TRICOTbSA RECTILINEA ELECTRdNICA RIGUAL, -

MODELOD AWE 24 Y AME 34.-

Lav tricotosa rectilfnea automatica AME 24 y AME 34, con
seleccidn electrdnica de agulas en ambas fonturaa, es una miqulna
altamente prodhctlva. Esta destinada de modo especial para praodu-
cir tedidos Jacquard y calados en forma réblda y sencilla.

El modelo AME 24 cuenta con dos sistemas de trabajo y cuatro
transferencliass; dénde cada sistema puede trabajar con seleccidn
independiénte uno del otro, sin limite de seleccion en todo el
ancho da 1a fontura, y en 1la misma pasada trasiadar tanto de
entrada como de salida con la seleccidn que se dégee,

€Y modelo AME 34 cuenta con similares caracterfsticas que el
modelo AME 24, pero con la diferencia de que posee tres sistemas
de trabajo con a incorporaclén de la triple via tdcnica; es
decir, malla, malla cargada y fuera de accldﬁ. .

El ordenador (control) de trabajo de cada miquina incorpora
todo 10 necesario para producir las muestras. directamente, sin
necesidad de recurrir a aparatos exteriores. FPermite una muy
réblda introduccléh de muestras de una forma sencilla y que est;
a) alcance de todos los tejedores. Posee una rapida determinacion
del programa de trabajo; cambio de muest#a instantanen; gran
cantidad de aimacenamiento de muestras en el mismo ordenador,
pacando de unas a otras a voluntad del tejedor.

La mihulna tiene incorporado un mlnldllkette, incorporado en
el mismo ordenador, para grabar las muestras efectuadas o intro-
ducir las que se deseen ya previamente gravadas. Asf{ mismo posee

una pantalla de video Incorporada en el mismo ordenador que
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‘proporciona una informacion constante del trabalo que desarrolla
1a m;quina en el momento que lo efectua, aé( como la causa que
pravoca una interrupclén del %rabajo. En caso de paro prolongado
de la msquina la memoria retiene la informacion por seis meses,

Sus caracteristicas son las siguientes:

~Dos fonturas. |

—Ancho de trabajo: 2046 cm. _

~-Juegos de tisaje: 2 para e} modé\o AﬁE 24 y 3 para el
modelo AME 34. | )

=Transferencias de malla: 4

-Graduaciones de punto: S

—-Galgas: 2.5,5,7.8,10 y 12,

~Barras guiahiloé: 3

"Guiaﬁl1os= 9

~Velocidad; 350 ppm.

-Dimenciones: 475x135x206 cm.

—-Peso: 1750 Kg.

-Precio F.0.B. puerto ecspafiol: #,700,900 pesetas.

~Froma de pago: similar.

~Tiempo de entrega: 60 dfas.

fCapacitaciéhs Cureo impartido en Espéﬁa; gastos de manteni-
miento.y transportacl&h a cargo def comprador de la maquinaria.

-Barantia: 1 aho.

—éérvlclo: Cuenta con un representante y un tdenico e inclu-
ye refacciones.

~Puerto de entrada: Veracruz.

~Lugar de fabr icacion: Espaﬁa.
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Fig.124 nguina tricotosa rectilfnea Rigual modelc AME 24.

TRICOTOSA RECTILfNEA ELECTR&“!CA SHIMA SEIKI.-

MODELOS SEC 214KI, SEC 213KI Y SEC 212KI.-

Las méquinas Shima estdn provistas del sistema Kriten, que
es Yo Jitimo desarrollado en tecnoiogfa para permitir un acarreo
compacto del carro que reduce el tiempo de su regreso al mfnimo.
a la vez que da una maxima estabilidad en el teygido. Esta carac-
ter {stica permite alcanzar velocidades mas altas vy por 1o tanto
mayores rendimientos.

La Sima seik: tiene tres versiones; ellas son:

SEC 214KI con 4 sistemas computarizados de tisalje pera
Jacquard.

SEC 213KI con 3 sistemas compu&arizados de tisaje para
Jacquard.

SEC 212K1 con 2 sistemas computarizados de tisale para
Jacquard.

Sus caracter (sticas té&nicas son las siguienies:

~Dos fanturas.

=Ancho de trabajo: Se pueden tener los siguientes anchoss
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SEC 214KI: 213, 193 Y 172 cm.

SEC 213KI Y SEC 212KI: 208, 193 y 147 cm.

Galga: SEC 214KI: 7,8,10,12 Y 14; SEC 213KI: 53 SEC 212KI:1 3

~Velocidad de tejido: para la SEC 214KI se tiene segdn el
tamanos

grande 213 cm. - 92 pasadas por minuto {ppm).
mediana 193 cm. -.96 ppm.
chica 172 ecm. -~ 103 ppm;
Para la SEC 213KI y BEC 212KI:
grande 213 cm. ~ &9 ppm.
mediana 188 cm. -~ 72 ppa.
chica 167 cm. ~ 78 ppm.

-Cual idades: control electrdnico. 31 niveles cada uno con 90
divisiones. Se pueden teler en cade sistema de tisaje dos carac—
teres en cualquier combinacion de agujas.

~Barras guiahilos: 4 dobles

-Guiahilos: 16

-Nimero de Vimitadores: 28

-Geleccion de agujas: Seleccidn total para Jjacquard por
medio de selenoides especiales.

~Mptor: de corriente directa de 15 Kw.

-Dimenic iones: 443x13§§219 cm.

-Pano: 1860 Kgs.

-éreclo F.0.B. puerto Japon;;= 16,300,000 Yens.

~Fuema de pago: similar

~Tiempo de entraga: 30 dfas
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~Capacitacion: Cursos impartidos en el Japéh con gastos
pagados al comprar dos o mds m‘huinas.

-Garant{a: 1 affo

-Servicio: Cuenta con técnicos especlializados ¥ servicio
‘total que incluye refacciones,

-Puerto de antrada: Acapulco.

EY sistema Shima Selﬁf ests controlado por un procesador que
o puede ser programado directamente en 1a méﬁuina'de tejer. Para
lograr introducir los disefios de las prendas a la jquulna de
tejer es necesarioc contar con una computadora de la misma marca,
la cual recibe el nombre de "Shimatronic Design Syatem” y el
modelo es la SD5-310AP/KN. Esta computadorra solamente est; conce-

bida para lograr los disefos que seran inpresos en cintas perfo-
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radas o en diskettes, ya que estos son los sistemss con las
cuales pueden trabajar las méﬁuinas de tejer.

Aunque el representante del proveedor de la magquineria
cuenta con una de estas computadoras y con un servicio de diseno
para los que lo snlicitan. El! tener gque depender de alguien paﬁa
que se realicen las muestras es, ademds de riesgoso, compartir la
informac idn que hace que nuestros sueteres sean exclusivos.

Existe la alternativa (impresindible) de comprar este equipo
de computo pare .que la propia empresa pueda reallzgh sus disends.
Las condiciones de compra son Igualés que para !a maquinaria. E!
precio es de 45,000 gélares amer icanos.

E1 equipo innegablemente es fuera de serie por 1o versatil y
util que puede ser para el disefo. Cuénta con una cgmaha de video
que con solo poner uha Fotograf(a al frente, y gracias a la
computadora se obtienen replicas exactas, o de diferentes tamafios

de la Fotograf(a en el tejid~

Fig.138 sistema de computo Shimatronic.
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MODELO SEC 102 KI.-

Esta méﬁUina tiene 1as mismas caracter{sticas que los mode-
los SECK!I antariormente descritos, con 1la diferencia de que es
mas chica y cuenta solo con uh doble sistema de tisaje.

'A1gunés de sus caracterfsticas distintas a las anteriores
sant

-Ancho util: Viene en tres versliones: 10f, 86 y 71 em.

-Balga: S, 7, 8, 10, 12, y 14

~Velocidad: Grande 01 cm. ~ &9 ppmd

mediana 86 cm. -~ 72 ppm.
chica 71 cm. ~ 78 ppnm.

-Dimenciones: 301x139x217 cm.

~Pesa: 1430 Kgs.

~Precio F.D.RB. puerto japonest iB,SO0,00Q Yeps

Fig 13%9. Méhuina electronica Shima Seiki SE€C - -2k,
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B).~ MKbUINAS MANUALES O SENIAUTOMKTICAS PARA LA FABRICACION
DE CUELLDOS Y/0 ADORNOS.-

MADUINA TRICOTOSA RECTILINEA AUTUMATICA TRIGAMO MODELO MET-1

Esta mgqulna tricotaosa es completamente automatica en todos
sus movimentos. Se compone de un simple juego de tisaje y esta
gobernada par cinta perforada.

Sus fonturas se componen de placas de agujas equipadas con
agujas de transferencia de taléh alto vy bajo, 1o que permite un
traslado de mallas de 1a fontura anteriror a 1la posierior y
viceversa, pudiendo tranferir y trabajar en 1a micsma pasada;
puede transferir por agudas altas y agudas de ta]&% bajo ndis~
tintamente.

Todos los movimientos son ordenados por las perForacipnes
previamente realizadaé en la cinta; esta informacion es mandada a
una unidad lectora que 1a transmite a los mandcs de la méquina.
Mediante avance y retroceso de la cinta dentro de la wunidad
lectora y en combinacion con el cuenta ciclos o repeticiaones de
la muestra, se consigue un acortamiento considerable de la cinta.

Las posibilidades que ofrece esta miﬁuina s0Ns

-Listado a cuatro colores. .

-Mallas cargadas.

-Motivas calados.

~Acanalados.

Sus caracteristicas téLnicas son:

-Anchura util de placas: 120 cm.

-Balgas 5,6,7,8,10 y 12

-Velocidad: 350 ppnm.
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-Accionado por motor de dos vaelacidades

~Cuatro gu{ahilos

-Precio F.0.B. puerto espafiol: 2,125,000 pesetas.

-Forma de pago: similar ‘
~Barant{a: 1 aho

-Servitcio: cuenta con representante tecnico vy refacciones.
-Tiempo de entrega: &0 dfas.

-Medidas: 280x70%200 cm.

~Pesor 340 Kgs.

~Puerto de entradas Veracruz.

-Lugar de fabricaclon: Espafa.

Eig.lQO‘HJqulna tricotosa automatica Trigamo modelo MET-1

MAQUINA TéICOTDSA RECTIthEA IMMEA MODELO BA4PRG. -

La méﬁuina IMMEA modelo' GAPRG es una méhuina manuyat o moto-
rizada para generos de punto, dotada'de cuatro gulah¥Tos vy una
anchura util de traba,jo de 120 cm.

Permite 1istados de hasta cuatro colores, con cambio aptomé;
tico de los mismos al momento de teder.

[4
Suw caracter{sticas tecnicas son las slguientes:



212

-Anchura util de placas{ 120 cm.

-Balgas: 5,7,8,10 y 12

~Velgcidad: Variable de acuerdo a' tejedor.
~-Accionada manualmente.

~AguJas de taldnh alto y balo.

-Precio F.Q.B. puerto italiano: 5,450,000 1liras.
-Forma de pago: similar. ,
-Barantia: 1 afo.

-Serviclio: ninguno.

-Tiempo de entrega: &0 dfas.

Fig.141 Méauiﬁa.tricotosa manual IMMEA modelo GAPRG.
Cl.~ MAGUINAS PARA PROCESOS DE OVERLOCK, ATRACADO, REMALLA-
- DO, HILVANADD Y ETIQUETADD. - ‘
MAGUINAS PARA OVERLOCK.-
El proceso e gverlock fue descrito anteriormente en el tems

de seleccion del proceso, por 1o nue se sugiersa cansultarlo,
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A continuacidn se dan las caractér(aticas oS inpor-tontes de
alguras mdquinas para este proceso:

néquina averlock brother modelo MA4--E351,

~Velocidad: 6000 puntadas por minuto. (ptpm).

~Bistema de agujas: Bixi Ba2x13

-Nimero de hilos: 4 0 5

demero de aguJjas: 2

—Ndmero de ganchos: 3

~Preclo: 519,750 pesas

Fig.142 overlock Erother modelo MA4-ESSL.

Miquina overlnzk Erother modefo'EF448511.-

~Velocidads 6500 pipm.

)

‘zt2ma de agujas: 8ix1
s

~ilumero de hiles: 2 o 3
” ‘.

~Musero de agujazs |l
’

~Numgro ce ganchrns: 2@

~Frecio: 474,143 gzuos.



Fig,'4Z Over lock
’
Mzmisia3 overlack Yamate

~Melogidan: 2000 rtpm.

~3istemss ae acodas: 81

4 -
~Numero de aqugas: 1
’
“Musrr o fen krlane
. ’ .
SRS Y LB Y SRRy =3

g
“Precior 499.4655 pezos.,

Erother nmocdelo EF4-8511%,

modelo DC7 223.-

e

Fig.144 Overlock Yamale modelou DCZ 203,

¢
Maguina overlock Yamato mudels DCZ S521-Di. -

~Vuln{idad: 6000 ptyan.
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-Sistema de aguJjas: 81lxl, B2x13d

¢ .
~Numero de agujas: 2
~Nimero de hilos:4
~Niimero de ganchos. 3

-Pracio: 568,330 pesos.
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Tig 14% Over 1ock Yamato medelo DCZ Z3i-DI,

o : . e
Maguina overlock Yanato modelo 0OI SOG3. -

~2locidad: 802Q pior.
-Sistema de agujas- T1xl
~NJmnwo de aguwjas: |
Mimero de hilos: 3
~NJmero de ganchost ©

~Precios 513,410 pesos.

Tig.145 Over'ncH Yamate wndete 5C2
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Todas wstas mgﬁulnas cuentan con alimentacion diferencial y
lubricacion automatica. E1 fabricante de la maquinaria Erother es
nacional y adends es el representante de 1a maquinaria Yamato.

La garant(a de la maquinaria es de seis meses y solo cubre
la mano de obra. Ofrece cursos de cepacitecidh para lus obreros
encarqados de manejarla. La entrega del equipo es inmediata.

MgQUINAS ATRACADDRAS. ~

E1l proceso de atracado tambié% fue descrito anteriormente.

M;;uina atracadora con puntada de seguiridad Yamato modelo

DCz2 ?61.—

~Velocidade G500 ptpm.

~-fAnche de costura: 5.5 - 7 nm,
“MJura de hilos: S

—Ndﬁero de agujas: 2

-—Nn:mero de ganchos: 3
-Dictancia entre aguljas: 2.4 mn.
~-Precio: 473,217 pecsos.

Fig. 147 Atracadora Yamato modele DCZ 3el.
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MAQUINAS REMALLADORAS. -
nguina remalladora Trigamo MJ-73, -

. La méquina remal ladora MJ-75 cose con uno o dos hilos indis-
tintamente. La panetraclén del hilo por las mallas del tejido se
efectua mediante aguja recta que entra por el exterior de la
corona.

lLas mSﬁuinas se construyen con corona de rotaclék lzqulierda
o derecha.

—Géﬁgas: de 1a 2 a 1$ 24,

~Preciot 374,800 pesos

-Produccidn: 150 costuras por turno de ocho horas.

~-Forma de pano: similar

' ~
' &

-Farant 1 =no

~-Servicio: Té&nlco y refatciones.

~Tiempo de entrega: &40 dfas

~Puer-to de entrada: Veracruz

~Lugar de fabricacién: Espafa.

Méﬁuina remalladora Trigano modelo MJ-70, -

La remalladora MJ-70 es similar a la anterior excepto que la

aguJja que realiza la costura entra por el interior de la corona.

-Precio 382,600 pesos.
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Fig. 148 Remalladoras Trigamo modelos MJ-75 y MI-70

MJ-75 | " mT-70
P

|
|
|

Ngquina remalladora Exacta (}uasar-.--b~

Este tipo de méﬁuina se basa en un cconceptoe distints del
remallado pare lograr la unidn d= las precrdas. Mientras que en
Vas remalladoras cldsicas es necesario colocar cada punto de la
prenda a unir en una corona de agujas, la Ewacta Quasar la ha
i enmler~ds por una corona de un . material adhesivo que sujeta la
prenda mientras la aguja va realizando la puntada. Esto permite
ahorrar un tiempo muy grande ya que no existe la operaci&ﬁ de
colocar cada malla de la prenda en una aguja de ta corona

Esta innovaciéﬁ permite ademég utilizar esta remalladora sin
la necesidad de preccuparse de la galga en que fueron tejidas las
prendas ya que el paso de las aqgujas es controlado manualmente.

Sus caracter{sticas son las siguientes.-

~Produccion: 1000 costuras por turno.
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-Precio F.0.8 puertc italiano: 8,000 délaree amer{canos.
-Forma de pago: similar

-Tiempo de entrega: 2t D{as

-Garant{a: 1 ano

—Capacitaciéﬁ: Curso impartido & cargo del representante
-Servicio: técnicu y refacciones

-Puerto de entrada: Veracruz

-lugar de Fabricacién:ltaTia.

Fig. 149 Remalladora Exacta Quasar.
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MABUINAS HILVANADORAS, ~

Maquins hilvanadora Brother modelo DER-E752, -

Esta méquinaes de costura recta de doble pespunte sin paslan-
ca de remate; sus caracter {sticas son las siguicentes:

-Velocidad: (000 ptpm.

-S{stema de agujas: 163231

-Nifmero de agujas: 1

-Nimero de hilos: 1

—L;hricaciah automatica

-Precio: 573,200 pesos

-Forma de pago: contado

~Entrega inmediata

~Gerant ‘31 £ meses sola en =Fno de chre

. s
~-Capacitacion: a csrgc del proveedor

Y

Fig.150 Mdquina hilvanadora Brother modelc GOi £758.
MAQUINAS ETIQUETADORAS. -
Méﬁulna etiquetadora braother modelc CMO-EOIL. -
Este ez una méhuina de punto "jnvisible" cuyas ceractericti-

cas son:
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~Hictiema de agujas: 21-40TP

-Divpositivao para sacar puntada una si y una no
“Munoro de oaggas: 1

wNuinero de hilos: L

Lubricacion cemisutomnatice

~Precios 576,190 pesos

F-=tma de peaor contado
-Entregs  mediota
-G;rantia: ¢ omeses solo meno de obra
—Capacitacion a cargo d21 proveedor

-

aa it Moquina etiquetadors Brother mnodelo CM2-2931.,

T eyl T B e S A e



D).~ MAGUINARIA PARA PRONESDS DE CORTE,

'GECADGO € INSPECCION. -

Méaulna L.lesor modelo M.55-AT.-

MAGUINARIA PARA FROCESOS DE CORTE.--
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PL ANCHADD, LAVADD,

¢
Esta maquina automatica de corte por phesldh 2 trogquel posee.

una bandeja de 8950x450 mm."que'édmite‘ﬁodas'las tallas dobladas y

(4
mangas asimetricas.

Sus caracter{sticas son las siguientes:

punto o similar

~Cuchilla totalmente moldeahle

-C;clu automatico de corter 3.5 seQ.

. .
~Puede cortar desde una pieza hasta 55 mm. on genero de

~Nab Y adora e cuchillaz diceRada para que, con facilidad, ce

puedan construir Yos patrones.

-Perfects calidad en todas las prendas cortadas y no requie-

re de personal especia!izada.

2100.

~Prnduccié% de prendss completas e&n € horas: desde 650 a

~Datos téﬁnicos:

~Eandeja: 850450 mm.
~Potencia electrica: 1.5 Kw.
-baItaJe: 220/380 v.
~Dinenciones: 192x130x1233 cm.
~-Peso: 1000 KKgs.

~Precie F.O.E. puerto espaﬁol:
~Forma de Zegor similar

~Tiempa Jde entrega: 21 oiac

0,000 nezce
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~Lugar de fabricacion: Espana

e e e g ge o o

LS

[

Flg.153 Cortadora de cinta AUTEX modelos 105 y 75.

Mdquinas de corte manual KM nodelos KG*AUIIIB; KS--AUITI10 v

KS-EU. 5.~
Las tres =on méﬁuinas cortadoras de cuchilla con afiledor
autcm;tico.
~Altura de corte: 160, 210 y EC mm, vespectivamentc
-Voltaje: 127 V.
-Peso: 14.5) 14.5 y 9 Kgs. respectivamente
—?recio:437.llsi.419.600 y 355,810 pesos respectivamunte
~Entrega inmediata
~Berant{a: & meses solc mano de obra

~Forma de pago: contado

~Fig.134 M;Huinas cortadoras de cuchilla KE.
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HAGQUIMARTIA PARA PROCESOS DE PLANCHADO, -~

Mesa acabadora Trigamo modelw 1350/8TH, -

~livea wcabidora con medidas de plzto de 1800:850 mm,

-Apresto v secado accionado con el pie

~Cenrumn de 10 a 14 Kgs./hora de vapor (inteorado) a una
precZJH de entre 2 v & Kgs./cm

~Precio F.0.B., puerto espafol: 650,000 pesetas

~Forma de pego! <imilar

mfiﬁmpo de entrega: &0 dfes

~Servicio: tecnico y refscciones & traves del proveedar

-Ge-antfa: 1 afp

~Puerto de entreds: Veracrur

e

Fig.198 Masa acabadora Trigeme modelo 180/85M.
Mega acabadora Tiigamo modelo 180/83 P, S, A.-
Moo ecabadora  con prensse  en tree versiones dictintos con
med idas de plato de 1800x8350 mi.

~Trenea aotivnade con el piey a nens » automsticamente
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. . L
-Consumo: de IC a 4 Kgs,/hora de vapor 3 una presion de

entre 2 y 6 Kgs./cmf {integrado)

-Frecio F.0.B. puerto espafiol: ©30,000 pesetas

’ . .
-L.as demnas condiciones son simileres a 1a anterior planchs

Fig.156 Mesas acabadoras Tricamo, versiones M. 5.4,
MAQUINARIA PARA PROCESDS DE LAVADO SECADD E !NEPECCI&N.~

Lavadora frontal T-igamo LF-45,-
Lavadora fronta2)l con programas automaticos de acabados.

Centrifugado incorporado muy util no solo para evitar el

chorreadn finel, =ino pars expulsar los residuns Jaboncens a)

Tinal de los aclarados,
-Dosificadores de productos £01 idos y lfquidos

~Termostato independiente para prefijar temperaturas
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~-Trae jncnrporado un precentrl#ugadb
-Capacidad: 47 Kgs.

-Didmetro del tambor: 900 mm.
~Longitud del tambor: 740 mm.

-Peso neto 615 Kgs.

-Dimenciaones: 1682xf093x1307 mm.
Velocidad de Yavado: 25 rpm

-Velocidad de centrifugado: 110 rpn

Fig.157 Lavadora Tr.camo LF-4%5.

Secs-ore rotativa Trigame modeleo 38—45.—

l as prendas colocadas eﬁ el tamt-- en rotacidn son interssn-
taEés bo? una cé»rieEte de zire & =levads temﬁqwatdéa, prévbcada
poe vz turbine v una turer fa calefactrrs,

Elavada caparcidad de gvapcraciéh fundeda principzlnente ens

- ’ "
~%.tentes baterias calefactores

~3= 3~ caudzal de alre
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-Denca rsrforacid% del tambor

-Velocidad de giro precisa pera nue las prendas puedan
flotar en su interior

-Fuerts de carga frontal con dispositive de seguridad'

-Capacidad: 45 Kge.

~Didmetro del tarhor: 1070 mm.

-Longited del fambeorr S10 mm.

-Dimencicnes: 198x1171x1575 mn.

—Pé;o: 510 Kgs.

~Velocidad de giro del tambor: 30 rpm

~-Consumo de gas: 8kas./hora o 24 m> /hora

~Taudal de e-traccien del aire: 5000 @ /hera

-Precioc ©.0.8. puertc espanol: Ei precio por ambas mgqu?nes

(SB~45-y LF-45) es ce 3,200,000 pesetas.

[

Fig.153 Secadore rotativa trigame modelo SE-4%.
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Secadora rotativa Trléamo modelo EE-20,~

Sus .caracter{sticas son similares a las de la secadora SB-
45, pero se trata de una méﬁuina de menor capacidad.

Sus datos té&nicus son los siguientes:

~-Capacidad: 20 Kgs,

-Diametro del tambor: 950 mm.

~Longitud del. tambor: 750 mm.

-Dimenciones: 1866x938x1140 mm.

~Pezo: 380 Kgs.

-Velocidad de giro del tambor: 38 rpm

-Consumo de gas: 3 Kgs/hora 0O 10 m‘/hora

- Taurlal de extraccioﬁ de aire: 1600 ms/hara

Lzvacdors frontzl Trigams madelo LTF-18, -~

Eete tipo de lavadora e similar a la LF-45, -erc con copa-~
cidad -3z lavado e 1{mitada.

Sue caracterfst:zas son las siguientes:

-Capacidad: 18 Kgs.

-Didwetro del tzebors 700 wmm.

-Longitud del tambor: 470 mm.

~Dimenciones: 1420%B9Zx$33 mm.

-Pego: 400 Kas.

~Velocidod de lavedo:s 48 rpm

—Veld:fﬂad éé centrl?uééﬂd: 420 rém

=

14
ovecic por  anhar maquines (LCF-—-1E8 y BB-PO) == de

re ferde razrecter{zticas =on cimilares que nar:z l3s plan~—

ztadoreacs,
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Naniqufs luminceos pera &) ropaso de prendas.-

Maniqufs Trigamo modelos Nlevisaluz y Revilu~ B, ~

Ambos maniqu(s estéh dicefados principalmente para el reprsc
de prendas de todos tipos.

El modelo  Revilux 6 pernite graduar Jos brazaos ¥y
sustituirlos seqgin las necesidades de lac pasadas.

-Precio de cualquisra de ellcs F.O.B puerto espafiol: 20,000
pasetas.

it/ ' . .
-Demds caracterfstices similares a las de las secadoras.

Fig.159 Maniqufs de inspeccidn Sptica.
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SELECCIdN DE ILAS DIFERENTES ALTERNATIVAS, -

De la misma forma en que fueron descritas las distintas
alternativas de maquinaria se realiaéra’ la celeccidn de las
mismas. Tratando de mantener marcas iguales en la selecciﬁh del
equipo para contar con una ectandarizacidn que haga nde sencillo
el mantenimiento del mismo.

a)- SELEccIdh DE MAQUINARIA PARA LA FABRICACIdN DE LIENZOS, -

De acuerdo a los datos obtenidos de las prendas estudiadas,
ee dete;minJ, en el capftu]o 2, que 1a galge de las méquinas es
de 7 agugjas/cm.

Ccmo una primera‘ aproximacidh es necesario desechar las
méﬁuines Abril 2003/4T; Abrilt 2003/4T-I; Abril 2003/4T7T-F; Shima
éeihi P12K1 y Shima Beiki 212KI., La razdn de esto es que ninguna
de asctas m;quinas viene en galga 7.

Par-a poder calcular en ~dmero de mSﬁuinas recesarisas pora
preducir los lienzos requeridos, sa tomaran las medidas de la
talla grande de 1ns‘§ueterés para caballerd;.

Se debe recordar que al estar tejiendo una méﬁuina un lien-
zo, lo estitwaciendb en - forma evtirada, es decit, que para tejer
un determinado tamaflo de teljido, es necesario agragarle un 43%
héé de ancho en el momento de tejerlo, O gl se quiere, un lienzo
de un determinado ancho en 1a4m5ﬁuina correspoﬁde a1b 707 del
mismu encho en la prenda.

De acugrdn a las medidas de'\és tallas se puede calcular que
se produciréh dos frentes o espaldas por lilenzo, Yy graclias a la
¢orma de acomodar y cortar, se pueden producir tres mangas por

’
llenzo de acuerdo al ancho utll de la maquina.
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8i se quieren producir 100,000 sueteres al afb, y se calcula
que se trabadaran 200 dfas en el aflo, es necesario producir 500
sueteres diarios. La producciéﬁ se realizard a tres turnos, ya

. Lo .
que si se trabajaran dos turnos se requeriria de una mayor canti-

dad de maquinaria, equipo y mano de obraj lo cual incrementa
considerabelemente la.lnversiéa y los costos.

Para praducir leos S00 sueteres diarins es necesario contar
coa S00 frentes, 500 espa!das', 1000 mangas y 500 cuellos. Por lo
tanto se‘ necesitan producir 500 lienzos de 136x74 cm. para los
cuerpos ¥ las espaldas; y 334 lienzos de 177x4%8 cm. + para las
“mangas. Se les estd otorgando una holgura de dés cent fme tres por
cada lado para evitar probiemas en el proceso de overlock y coirte
de Yos lienzos.

Para calcular 1la produccidh de una méquina en cm./min., e
divide Ya velocidad real estimada de la mgﬁuina entre 1a densida+
del tejido.

En base o consultas con }ngenieros tevtiles,, estos reco-
miendan que se tome como velocidad real de las hiﬁuinas el 7%% de
la velocidad anunciada por el fabricante en sus cat5ﬁogos; L&
razd% de esto radica en que la méquina puede alcanzar la wvaloci-
dad mencionada gracias a trabajar con fibras v dibujos especia-—
les, que normalmente se utilizan en exposiciones,

Ce recordara ‘asf wismo que la densidad del tejido es de €
pasadas por centfmetro, la cual fue anunciada en =l caD{tuln 2.

Prra ol caso de la méﬁuina con un anche util de 101 cm. €
;lculo es similar pero adaptado a sus caracter{sticas especia-

1z5,
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La producci&h total necesarla para las méqulnas que propor-
clionen dos Frentes o espaldas y tres mangas por lienzo es:

500%x74 cm. 334x68 cm.= 59,712 cm;

Si consideramos que el tiempo productivo de las méqulnas por
turno es del B85%. Se trabaJaréb 6.8 horas por turno y por méhui—
na, 'o que arroJjs un total de 1224 minutos por dfa por m;auina de
trabajo en tres turnos.

El calculo de la cantidad de méhuinas necesarias para produ-~

cir una determinada longitud de tejido esta dada por la siguiente

4
relacion.

Produccion total en centimetros = Velocidad de producciéﬁ de

1a mequina X el tiempo productivo X nJmero de méﬁuinas.

Donde 1a Unica incognita a determinar es el ndwero de méhul—
nas, ya que la velocidad de producciéﬁ de las mgquinas se deter-

mina de l1a siguiente forma:

Velocidad de produccl&h de la mJﬁuina = Velocidad (en pasa-
das por minuto) X 0.75 2, densidad del tejido (en pasadaé por

cent{metro).

A ccntinuaci&h se anexa una table, en donde se detallan
todos los atributcs de las méﬁuinas; as{ como el ndﬁero necesario
‘de éllag péraylograrils producciéh y el monto total de la inver-
sion necesaria. Los precios de las miﬁulnas fueron estandarizados
en ddlzres americsnos a la cotlzacid& oficia) del 7 de febrero de

1926,



TABLA 11 ALTERNATIVAS DE MAQUINARIA DE TEJER ELECTRONICA

FRIT v 0
MAQUINARIA ANCHO #PRENDAS VELOCIDAD #GUIA #SIST. TIEMPO PRECIO PROD  #MAQ.  INVERSION
: UTIL CUER.MAN  100% 75% HILOS TRICOT ENTREG ($US) CM/MIN (sus)

(cH) (pPM) (DIAS)
ABRIL 2000/4T 200 2 | 3 54 40 8 3 60 38090 5 10 380,000
MRIL 2000/4TT 200 . 2 3 48 3 16 3 60 97000 45 1 517,000
ABRIL 2000/47F 200 2 3 18. 13 16 .3~ 60 49000 1.6 | 31 1,519,000
UNIVERSAL MC611 213 2 3 50 ¥ 8 2 21 72500 4.6 11 797,500
UNIVERSAL MC640 213 2 3 8 60 | 8 4 21 94400 7.5v 1 660,800
SHIMA 214K1 213 2 84 63 16 4 30 96600 1.8 7 676,200
SHIMA 102kl 101 1 2 40 30 16 2 30 79000 3.7 24 1,89,000

RIGUAL AME34 206 2 3 80 37 9 3 60 71600 4.6 11 781,000
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AUn cuando a prlmeré vista 1a neljor npciéh en cuanto a la
seleccion de 1la maquinaria podr(a ser la Abril 200747, se debe
recordar que esta mdquina realiza dibulos Jacquard en forma
limitada vy que es dificil poder trabajar tejidas intarsia con
ella,

El modelo Abril 2000/47T-F, aunque esvuna'mdﬁulna que realiza
tejidos menguados, 1o que significa el ahorro del proceso de
corte de los lienzos, resulta ser una méﬁuina mwuy lenta. Debido a
esto, sgrfa necesario reallzar una compra de una gran cantidad de
ellas, lo que las hace excesivomente caras.

De forma similar, la Shima Seiki 102K al poseer un ancho
util de fontura mucho mas pequefn, se torna incostesble.

Compar-ando 13s quuinaa Abril  2200/4T-1 coan la Riguz! AME34
ze puede observar que sus caractgr(sticas con @y similares,
excepto que la Rigual es un poro nas grande, Yentaja que no nog
sirve porque de todas formae se obtienen 1a misma cantided de
prendas.

| pa mgquina Rigual es una pasada por winuto nas rébida que la
Abr- il; pero con la ruptura de un hilo, queda nas que compensada,
por lo gue este no puede ser considerado un punto determinante en
1a se1ecci6ﬁl La maquina Abril posee cinco guiahilos mas que la
Rigual, lo que le confiere una mayor capacidad de dibujo. En casc
de comprarse cualquiera de las dos marcas, es necesari6 contar
con un Mmismno ndnero de ellas, v por 1o tantoc una misma cantidad
de gente.

Como Jltimn punto ue cumparacié% 12 maquina Abr-il 20007271
ec 18,000 ddlares mas barata aue la Rigual AME34, por lo que no

. : ’
se Jjustifica comprar esta ultima marca.
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La Universal MC-éllles una méﬁulna relativenente sinitar a
1a abril 2000/4T-1, pero con bastante menor capacidad en los
,dlﬁhjés y bastante'mayor preclo. Su dnica ventaja radica en su
calidad y prontitud de entrega, pero al ser $25,500 dolares méé
cara que la Abril debe ser desechada.

Unas méhuinas que san de’ similar calidad son la Universal
MC-640 y 1a Shima Seiki 214KI. Aunque son de similares caracte-
rfstlcas se puede apreciar que 1a Shina Selki 214KI es una méﬁul"
na m5§l:ﬁﬁlda, con mayores poslﬁilldades de dibujo pero mas cara.
En el caso de comprar cualquiera de las dos, se necesitar({a el
mismo nimero de mShulnas y operarios. ‘

Se debe recordar que la Ghima Seiki requiere de un sistema
de céhputo para poder rralizar los disefos de Ias'prendas. Este
equipo adicional tiene un precio de $45;000 dé\ares Yy aunque no
es impresindible su compra, por razones ya descritas, @s conve-
niente tenerlo para poderle dar a la empresa una capacidad tot;I
de autonomf{a en sus disedos.

Por esta causa se cnnsldeﬁar;’que la inversidn total para el
caso de comprar miﬁuinas Shima Seiki 214K1 sera de $721,200 dola-
res americanos. Yy se contsra con siete méﬁqinas y una computedora
para disenos que ya Fun‘aescrita.

En base 3 esto, la diferencia en precios entre 1la Shima
Seiki ?14Kl y 1a Universal MC-640 es de 364,460 dolares. La Shima
Seiki es una mghutna de mayores ventaias, pero es muy rsra por 1o
Que debe ser descartada.

Se puede seleccionar cualquier tipo de maguinaria entre l:s

dos marcas que quedan. Mormalment= se tiende a escoqer V‘a nis
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barata; pero esto puede ser un crror. Drbida a esto, se realizara
un estudio un poco nds profundo para determinar la mejor alterna-
tiva de compra entre las msﬁulnas Abril 2000/4T-1 y Universal MC-
640,

Un punto muy importante que tiene 1la Abril a su favor es su
precio.

La Universal es una mgqulna de excepclqnal calidad, lo cual
le otorga un mayor valor da salvamento en e)l caso en que ;g la
quisler;‘vender. No se puede decir 1o mlsmo.‘pbr‘ 1o menos en la
mismna proporcldﬁ, de la Abril. .

La Universal: es 13 cm. mas grande que ‘la Abrily 1o cual
puede cer importan£a en un momento dado

fe requieren once méﬁuinas Abr-il para alcanzar la producciéﬁ
prevista, mientras que de las Universal son salamente siete.

Aunque la Abril tiene mayor nunero de guichilos, la Univer—
sal posee un sistema mas de tricotado, lo que le confiere una
veﬁtaja én su capacidad‘de producir dibuquj

La univer#al es una méﬁuina mucho mas répida que la Abril,
1o que puede permitir cumplir pedidos individuales en mnenor
tiempo. A este argumento se puede decir que las méﬁuinas Abr il
son cuatro mas que las Universal por 1o gue pueden poner a traba-
Jar mas mJﬁuinas para cubrir los nismos pedidos.

El tiempo de entrega de la Universal es de 21 d{as, mientras
yue el de 1a Abril ed de 60.

Si en los 39 dfas que exisien de diferencio las méﬁulnas
Universal se ponen a producir, se tienen i se trabajaran 2B

Vs
dias:?
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500 sunteres/dfa X ée dfas = 14000 sueteres

8i de acuerda a los datos proporcionados por el cliente, se
le gana el 100% de utillidades, vy se tienen precios de 18,000
pesos por csueter, se pueden ganar:

14000 sueteres X 9000 $/sueter = $126,000,000.00 pesas

en un mes. Si a esto se le descuenta el 50% de gastos y
costos, la utilidad obtenida en forma burda es de %63,000,000 de
pesos en un mes. Lo que al cambio de $410 por dolar equivale a un
total de'}153,659 dolares amer icanos. i

AUn cuando  tome el mismo tiempo 1 poner a producir cual-

quier tipo de maguinaria, el hecho de que uno de los proveedores

surta la maquinaria 40 dfas antes que 21 otro, innegablemnente

proporciona ingresos que no pueden ser desprecishles,

- La siguiente tabla muestra 1ns ingrecsas y egresos que es
necesarioc incurrir en la compra de cualquier maquinaria. En el
cap(tulo 4 y S se explicaréh con detalle o1 origen de todos estos
gastos, y 10 que ahora interesa es poder seleccionar 1a nejor
maquinaria para cubrir las necesidades estipuladas.

En la tabla 12 se puede apreciar que la diferencia de inver—
siones entre las dos k marcas de maquinaria es de €29,494.10 dola--
res, lo que equivale a un 4.48% de la inversich en el caso de
comprar la seleccidn Abrit.”

Por esta diferencia se sugiere comprar la mequinaria Univer—

. 4
Aenque  requiere de un esfuerzo financiero naver, sv ects

. . 7 .
seguro de adquirir una maquina-ia que esta cata'ogada comp una de

"zs mejores del nunde, Requiere de una menor coitidad de crpere-
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‘rlos, produce mas rapidoy tiene mayor capacidad para reallzar
dibuJos.
TABLA 12 COMPARACION ENTRE LAS DOS ALTERNATIVAS
MARCA DE LA MAQUINARIA
CONCEPTO ($US) ABRIL 2000/47-1 . UNIVERSAL MC-440
Inversion en equibo 517,000 660,800
Impuesto de interna-
cion (10%) 51,700 66,080
Gastos Ee excensidn

del IVA (0.45%) 2,326.50 2,973. 60

Transparte 87,890 112,336
Segur-os(24) 10,340 13,216
Depreciacidh ménsua\ -10,771 -13,7467
Froduccidn en un mes - ~153, 659
Tots) 658, 485.50 4637979.40

E).—SELECCIéN DE LA MAQUINARIA PARA LA FAERICACIéN DE LOS
CUELLOS Y ADORMOS. -~

De acuerdo & los requerinientos de cuellos vy en base a los
datos proporcionados en el capftulo 2, es necesario producir en
el coor de los casos, que es cuando todos. tos sueteres van a ir
con el cueilo en "V", S00 cuellos de 5xS4 cm.

Las medidas‘de los cue\fos a producir =on aumentadas en un
43% para tejersze estiradas, por 1o que 2] tamafo d2 la fontura
oue loe tejeré ee de 77 cfit.

La praduccléﬁ total es de 2500 cm. de tejido al dfa.
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Ep bhase a las alterﬁathas planteadas se ve que la Trigamo
MET-1 es un producto demasiado elaborado para lo que se necesita,
por 1o que se descarta su compra.

De 1a misma forma que para el célculo del numero de méhuinas
del inciso anterior, se realiza el calculo para la méqulna IMMEA
G4 PRG.

Se espera que las mgquinas trabajen tres turnos con un
tiempo productivo del 85%Z y una velocidad de 15 ppm.

2500 c;. = 15 pasadas/winuto./ 8 pasadas/cm. X 1224 minutos X N
N = 1.09

Se cnmprarJ una méhuina IMMEA G4 PRG coﬁ una Inveésiéﬁ de
£3,855 dolares amer icanos.

Cle- SELECI&N DE MAQUINARIA PARA PROCESOS DE QVERLOCK,
ATRACADO, REMALLADO, HILVANADO ¥ ETIQUETADO.-

SELECCI&N DE MAQUINARIA PARA OVERLOCK. -

En 1la tabla 13 se muestran 1las principales caracter {sticas
Be los modelos existentes.

De acuerdo a datos reccsbados en fdbricas donde se realizan
los procescs de overlock, 1a velocidad de la wdquina es indepan—
diente de 12 cantidad de prendas a producir. Lo que sf ec de giran
importancia es 13 velocidad que tengan las costureras para‘uniw Y
cocer las prendas. De acuerdo a los mismos datos, se estims que
una costurera promedio produce 2R0 uniones de frentes con espal-—
das y una rantidad iguial de pares de mangas cocidas por turno,

Si se asumz que se pueden cocer 209 prendas por turpo, se

requieren cocer al dfa:



TABLA

13 ALTERNATIVAS DE MAQUINARIA PARA OVERLOCK

MAQUINA  VELOCIDAD(PTPM) SIST. AGUJAS # HILOS # AGUJAS # GANCHOS PRECIO $ M.N. OBSERVACIONES

BROTHER
MA4-BES1

BROTHER
EF4-B551

 YAMATO
DCZ-203

YAMATO
DCz-521~01

YAMATO
§cz-3003

6000

6500

6000

6000

6000

o
N -
X<
"
w

81X1

arxl

[--X--]
[ =1
> ¢
4
™

81 X1

4.5

2-3

519,750
474,154
459,656
568.330'

613,410

sist. de refri-
geracion por si-

Ticona
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S00 frentes con erpaldas
500 pares de mangas

500 lienzos de cuerpos
334 lienzos de mangas

Total 1834 caosturas at dfa

Se necesitan por tanto 10 méhulnas averlock para cubrir
estas necesidades.,. Se podrfan trabajar dos o hasta tres turnos
para asf comprar solamente 3 o 4 méhuinas overlock. Pero para
ev(tarsé‘problemas cuando se les de mantenimiento a estas méqui—
nas, es mejor que'existan bastantes de ellas. De todas formas la
inversi&h aungue es considerable es casi despreciable comparada
con Ya de 1a maquinaria textil,

Como no depende ﬁe las caracterfeticae de 25 m;quina 1a
producci&h que pueda alcanzarse, se e\egira'1a Yamato DCZ-203 que
provee una costura con 3 hilos v es 1a;n$s econdmica.

La inversion total en estas méhuinas csera de % 4,596,330
pesos.

MAGUINAS ATRACADORAE, -

Existe un solo moddelo del que se tienen datos. Por csce
sueter es necesario realizar cuatro costuras; dos en los puiizs vy
dos en los resortes de la cintura. De esto se concluye gue £e
‘deben'raaiizar 2000 costuras diarias.

De acuerdo & datos obtenidos, 1as costureras realizan 400
costuras de atracadora nor turnao, en promedio.

Se necesiten, por tanto, cinco m;quinas atr rcedoras Yaunato

DCZ-341. Con una inversiéﬁ total de % 2,360,085 pesos.,
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MK&UINAS REMALLADORAS. —

Entre las alternativas que existen, es necesario descartar
la posibilidad de comprar la Eemalladora Exacta Quasar. Su campra
se justifica para muy altas producclones, donde se tienen tejidos
de distintas galgas. Para las necesidades espechicas de esta
planta resulta ser una mgqulna do muy alta produccldh que estar{a
desaprovechada en un 50% de <su capacidad. Por otra parte, e)
contar con un solo equipo de cualauier proceso representa un muy
alto riéégo, ya que en el caso de falla o descumposturavse detie-
ne 1a linea de pruduccidh.

Debido a que deben ser colccados principalmente cuellos con
estas mgquinas, es mejor que el sistema de penetracidﬁ del hilo
sea por la parte externa de 1la corona, ya que esto representa un
me jor acabado.

Se deben cncer 500 cue'los diarios, por lo que se deben
comprar cuatro méquinas remalladoras Trigamo MJ-73 a un precio de
$ 1,499,200 pesos. .

MAQUINAS HILYANADORAS. -

Para este coaso, también se cuentan con los datos de un solo
equipo, @) cual es 1a hilvanadora Brother DB2-B758.

El Jnicc proceso para el cual se apl{can estas méquinas es
para preparar lYos lienzos, antes de'&arles una costura con las
mgquinas o;erlock, para mandarlos a lavar.

5| =e-considera que por cada |ienzo se deben reallzar cuatro
costuras, una en cade borde, se tendran que realizar {(500-334)x4

costuras, 1o que da un total de 3336 costuras.
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81 de acuerdo a los datos obtenidos una costurera puede
realizar B800 costuras de este tipo en un turna, es pecesario -
contar con cinco mgﬁuinas. La inversicn necesaria. en este rubro
es de ¢ 2,866,000 pesos.

MAQUINAS ETIGUETADORAS, -

De esta maqulnarls s0lo se cuentan con los datos de un solo
modelo, la Brother CM2-8931. |

De acuerdo a la informac idn provista por el vendedor, afirma
due colaéa 400 étiquetas por turno. Si se considera una eficien-
cia del 754, 1a mgqulna tiene la capacidad de colocar 300 etlque-
tas por turno. Sera necesario comprar dos de estos equipos con
una inversion de $ 1,153,780 pesos. '

D).~ SELECCION DE MAGUINARIA PARA PROCESOS DE CORTE, PLAN-
CHADO, LAVADO, SECADO E INSPECCION,-

MAQUINARIA PARA PROCESOS bE CORTE. -

Para la seleccion de este tipo de maquinaria existen varias
alternativas:

La primera de ellas la Llesor HSS—AT tiene la desventaJa;
Seqﬁn sus datos técnicus. de estar.por encima de nuestras necesi-—
dades; por lo que debe ser descartads.

La sagunda alternativa es la n;quina de corte a cinta Autex.
Esta quuina tambien es para‘ﬁna nuy alta producciéh y snbrehasa
nuestros requerimientos. Segﬁh nuestras necesidades de produc—
cidﬁ, se debe enfocar la compra de 1a maquinaria de corte a
equipo de tipo manual.

Dentro de 185 posibilidades de compra del equipa manual

est&h los equipos KM con sus modelos KS-AUXI110, KS-AULII8 y KS-
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EUS. La diferencia entrd 1os ‘tres modelos radica en su altura de
corte, los cdales son élg 16>y 8 cm. respectivamente.

En base a los requerimientos de producéléh es aconsejable
comprar la méhulna de corte de 16 cm., ya que los lienzos son de
una galga modersdamente gruesa, Se sugiere tener dos cortédoras
-para el proceso de cortg de los cueréos y otras dos para el corte
de las mangas.

Sg compraréh cuatrb cortadoras manuales KS-AUIIIB con una
lnverslga de é 1,674,400 pesos.

MAGUINARIA PARA PROCESDS DE FLANCHADO.-

De Yas dos posibilidades que seicontemplah para este caso,
solo una de ellas cubre las necesidades de tener una prensa para
el planchado. Se comprarf la mesa acabadora Trigamo 180/83P, la
cua! es accionada con el pie. La' inversion necesaria es de
42,490,000 pesocs.

Esta plancha en caso de necesidad trabajara dos o tres
turnos.

MAQUINARIA PARA PROCESOS DE LAVADD Y SECADO.-

De acuerdo a la cantidad de lienzos a fabricar, y suponiendo
que se tenas una necesidad de relavado del 10% de las prendas,
serd necesario lavar aproximadamente 190 Kés. de lienzos y pren—
‘das a1 dfa.

En base a datos obtenidos de la lavadora Trigamo LF-45 y la
secadora Trigamo S§B-45, se puede apreciar que es un equipo caon
una capacidad muy por encima de nuestras necesidades. El1 proceso
de tavado d;ra media hora, asf que'ser(a bueno tener un equipo
que con 10 lavadas diarias cubriera estas necesidades. Este

‘equipu lo compone la lavadora Trigamo LCF-18 y la secadora 38-20.
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Se ccmprarg tin Jjuego completo de Yavadore y <ccedore de los
modelos LCF-18 vy SB-20 respectivamente. La inversion necesaria
sura de ¢ 5,560,000 pesos.

EQUIPD LUNINbSO PARA EL REPASDQ DE PRENDAS.-

Es aronsejable tener dos equipos para la revi5{6h £inal de
prendes. Cualgquiera de los equipos descritos es util para cubrir
nuestras neceslidades., pero se éuJiere, dadas las ventéJ;s de
forma que ofrece, adquirir el modelo Revilux G. La invereion
necesarré para la compra de estos dos equipos es de ¢ 480,000
pesos,

Hasta aquf se puede considerar que la seleccidn de la nagqui-
naria ha sido realizada., Exicten otros detalles, como son tije-
rus, agujas, gancheos :r=ra coger lns puntos de lzs prrendcs, etc.
que deben ser considerados en la seleccidn det GHUipo necegarda.

Para todo este rquipo extre, que no es nocible detallario
hastz que sur-jan 1as necesidades especfﬁicas, & para herramientas
se asignar! una inversich de $ 2,000,000 de Eesos.

lndehendientemente del equipo v la magquinaria necesaria paré
la producciéh de las prendas, es neccsario adguirir une comicnets
para el transporte del producto a las bodegas del cliente. La
camioneta puede ser de una tonelada ymmedié de capacidad.

Una polftica que recomiendan muchos ingenieros de manteni-
miento es la de contar,.en la misma planta, con las refacciones
nis importantés; o si se quire cnn las mas comunmente necesz-
rlas, de las mgﬁuinas de tejer.

Muchas veces sucede que cuando se requiere de una determins-

da reFaccién, y aunque exista en el pars e! repiresentante de!l
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fabricante de la maquinaria, este no cuenta con la re?accién
espechica y debe solicitarla hasta la fabrica. Mientras tiega 1la
pieza, faciluente se puede itener parada la méquina 15 dfas.

Lo que normalmente hacen las fabricas téxtiles es pedir,
Junto con la maquinaria, un stock de refacciones,cyyo;valor,esta
comprendido entre el Sy el 104 de la lnverSiéh'tbtal de la

misma.
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DISTRIBUCION DE PLANTA.-

En la 1ocalizaci63 de la planta se determingd que era conve-
niente rentar un local en V?z de comprar  un terreno y canstruir
1a nave industrial. Posterformente se debera analizar la conve-
nienclé de comprar el incal. Debido a esto, esta distribucidn de
planta no sera tal, sino mas bien un andlisis de los requerimien—
tos de espacio que necesita 1a empresa.

Para el andlisis de los requerinientos de: espacio se deben
considerar los siguientes puntos:

al.- érea requer.ida para maquinarias

b).- A}ea requerida para pasil!os Yy accesos.

cY.~ A@ca requerida‘par bodegas y taller.

d).- A?ea requerida para servicicz sanitarios. ;

£).- Area de comedores para los obreros.

£).- Area requerida para oficinas.

gl.— A}ea requerida para carga y descarga,

a),~ &rea requerida para maquinaria.-

A continuacidn se presenta una tabla donde se detallan las
dimensiones de 1a maquinaria. Para algunaé de 'e11as, en las
cuales el operario no puede estar en el pasillo para realizar su
trabajo, se considera que los requerlmfentos de espacio incluyen
al operario. Algunas méqulnas ocuwe requieren de ecste espacio extra
son: Todas las quuinas de costura; 1la tejedora nanual; 1las
remalladoras; las mesas de corte; las planchas y {as méaulnas de

. ,
inspeccion.



TABLA 14 REQUERIMIENTOS DE ESPACIO

MAGUINA MEDIDAS () CANTIDAD AREA TOTAL (m?)
TEJEDORAS SX1.1- 7 38.50
TEJ. MANUAL 2. 8x2 1 5.40
OVERLOCK axt 10 20.00
ATRACADORA 2x1 'S 10.00
REMALLADORA 2.5%1.5 4 15.00
HILYANADORA 2X1 5 10.00
ETIQUETADDRA 2x1 a 4.00
MESAS DE CORTE 2.6%1.6 2 8.32
PL ANCHA aX1.9 1 3.80
LAYADORA 1,5%2 1 3.00
S5 CANORA 1.5%2.3 1 2,45
INSPECCION 2.5X1.5 2 7.50
TOTAL 129,17

bl.~ Aréa para pasillos y accesos.-

E1 Jrea necesaria para pasillos y eccesos dentro de la
planta se va a considerar de un valor igual al érea total de 1la
maquinaria. por 1o que su valor ec de 129.17 m .

.. Esta araa incluye una posible empliacidﬁ de la planta hasta
un 50Z de espacio del que dispone actualmente para posillos y
accesos.

cla— A"Ea requer ide para bodegas v taller.-

La pol(tica de la empresa es 123 de entregar el piroducto una

219

ver al mes. Debido a ccto se llenard 1z bodega con 15000 suete-

o
res. "or otra parte, es tambidn polftica de 1a empresa el contar
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con la wmateria prime necesaria para la‘lproductiéh'de treinta
dfas. Mas adelante se detalla e} calculo de los requerinientos
dlarios'de materia pﬂlma, por 1 momento noé limitarenos a decir
que la cantidad diaria de fibra requerida es de 163 Kgs. por 1o
que la cantidad de materia prima acumulada en 1la bodega sera de
4870 Kgs..

Para 1a bhodega es necesario contar con un espacio de 10x10
metros, lo que da un drea de 100 m.

Se”contaré igualmente con un taller donde se guardariﬁ las
herramientas y las refacciones de la maquinaria. Ser fa convenien-
te que este taller fuera de &6x5 my, lo que sumarian otros 30 m2
adicionales.

d).; A;eas de servicios zcnitarios,-

Es necesario contar con serviclios sanitarios para los ogsew
ros. Estos servicios deben incluir regaderas debido a que es ﬁna
vprestacidhyﬁue establece la ley.

Las dimenciones totales de- los ser;iéios sanitarics de
acuerdo con tablas gque detallan esto en base al ndmero de obreros
" seran déllaxs m, 10 que da un area total de 60 m%.

e;;— A;ea de comedores para los obreros.-

Otra prestacidh, que por ley otorgan las empresas es 1a de
proporcionar a los obreros un area en donde puedan . ingerir sus
alimentos. Esta prestacién_no.incluye 2]l que ze deba proporcionar
los alimentos, pero si un lugsr aond; puedan calentarlos e inge-
rirlos, : ' |

EV area destinada a comedores debe zlbergar 2 38 personas en

. .2
e! turno donde funcione el sector de confeccion. Parz las otros
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turnos solo albergarJ a4 o9 obreiros. Debido a 1os requerimien-
tos del turno de mayor afluencia sera necesario contar con un
erpacio de aproximadamente 10x5 m para el comedor. Se requerirﬁh
entonces de oéro5 50 m?.

i A%ea para oficinas.-

El 3drea de oficinas se compone de una oficina de aproximada-
mente 3.5%3.5 m para el gerente; un area de recepciéﬁ donde se
encontrara la secretaria de 5x3 m; un S;Ea de 3.95%3.5 m donde el
té&nicontextil'pueda realizar su trabajo y un area de 2x3 m_donde
estara 1a oficinae del técnico de mantenimenta.

El1 area total para oficinas es de 45.S5 m‘ﬁ

g).— A;ea para carga y decscarga.-

E1 a;ea necesaria para realizar operacjones de carqQa vy
descarga, y posiblemente comno garage de la camioneta qﬁe se
compjt, debera’cumplir el requisito de permitir 1la entrada del
camion de reparto del proveedor de fibras. Normalmente no es .
permitido por la policia que este tipo de camiones se estacionen
en horas de traba.jo en la calle y a veces simplemente n;‘se puede
encontrar estacionamiento. La cahioneta de la empresa sera‘de
menor-es dimensiones, por 1o gue no se la ?oma en consideracion
para realizar estos célcu*bs. |

Las dimenciones del S;ea de carga y descarga seran de 5x3.5
metros, lo que significan 17.5 m‘.

La siguienté tgbla muesfra el résumen de los.requerimlento;‘

de espacio de la empresa.
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. ' ’
TABLA 15 REQUERIMICHTOS DE AREA

ESPACIO ~ AREA RREQUERIDA (m*)
MAGUINARIA 1m0
'CALLEJONES Y AREAS LIBRES 130

EODEGA ~ 100

TALLER : . 30
SANITARIOS ' 60

COMEDOR ' - s0

OF ICINAS . S0

CARGA Y DESCARGA | 17.5

TOTAL 5.7.5

Estos son leos requecinientos .m{nimas de espacio paira la
planta. -No ec nececsario que 1a nave donde <se vaya a alojar la
fabr-ics tenga esta épea de suelo. Se debe recordair que los prous-
sos de confeccidn se pueden colocar en un segundo piso en caso de
necesidad.

Una vez que se disponga de un local due cubra estas necesi-
dades en cuanto a 'espacio ¥ ubicaciéﬁ, muy probablemente sera
necesario adaptarlo para cubrir requerimientos de i1umiraci5%,
construcciones intermas, <cuministro de energfa elé&trica, etc..
Para este tipo.de sventualidad s¢ destinar3 una cantided de $
%,OOO;COO dé pe#oéIQue ir;n a formar parte ¢z gastos de instala-
cidﬁ, 1oe cuales ceran un rubro de 1og gastcs preoperativos que
se detallardn mas adelante.

£n el caso en que se pudiera adquirir en prepiedad el loeal,

y en base 2 consultas realizadas, se pudo averiguair que el precio
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bor metro cuadrado de terreno construido varia entre ¢ S0,000 vy
55,000 pesos.

Cuande ce dizponga de la planta, scra necesario realizar una
distribucion de la miswe @n base a las disponibilidades con que
se cuente. Para realizar e=sto se pueden utilizar diferentes
métodos, algunos de los cuales pueden ser muy sofisticados e
incluyen algoridmoes de transporte. Otros ne'todos son e Systemam
tic Lay-out Planning, o modelos de distribucion bi y.trl—dimen~
cionaleéi

Se recomienda realizar la distribucld& de la planta en base
a modelos de distribucidn bi-dimenclonatles.

Este metodo de distribucion se basa en colocar plantillas de
méquinas, equipos o muebles a escala sobre un plano de ta planta,
realizado a lc misma escala, vy Jugar sobre &l hasta encontrar la
disposicion mas conveniente.

Una ventaja que tiene este nétodo es su gran facilidad de
visualizacidn, la cual permite imaginarse e; como va a quedar la-
distribucion de 1la planta sin requerir realizar los cambios que

. . .’ 7
se proponen, hasta llegar a la distribucion mas conveniente.
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CUANTIFICACION DE INSUMOS, -

Se déflne insumo como todo elemento economico que sirve para
producir un bien o servicio.

Se caonsideraran éomo insumos para producir 1os sueteres a 13
materia prima y a la mano de aobra. Cada rubra a su vez estd
contituido por aportaciones directas e indirectas.

CUANTIFICAC!&N DE MATERIA PRIMA. -

MATERIALES DIRECTOS. ~

Los materiales directos con que serd necesario contar son

a).~ Lana

bl.- Hitao

c).— Etiquetas

d).- Polsas de plastico

3).- Requerimientos de lana.-

La producciéﬁ totat de la planta esta estimada én‘ 100000
sueteres al afo. Obviamente esta cifra no se;g alcaniada desde el
primer anb, asi que se celcula que la prnduccléh esgerada sea del
75% de 1la producciéﬁ total el primer afo; del 80% para el segun-
doy 90% pars el terﬁero y a partir del cuarto ano ee puede alcan-
zar la produccidh total. '

| “En bése a esto, las necesidades de lane para estos periodos
se estiman como sigue: |

Se tiene como dato que los sueteres pessn 0.280 Hps. cads
unc. Se sate as{ misuo que un suetor esté’compuesto por un fren-

te, una egpalda, dos mangas y un cuello.
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€n base a los tamaﬁbs de las rrendas -se puede calcular apro-
wimadamente, por medio de rectangulos, e} 5;93 total del tejido
que posee una prenda. Se debe consicderar que aproximadamnente el
157 de) area total de Jos rectéhgulos de los lienzos es deﬁperdi~
ciada en el momento del corfe. Esta cantidad de desperdicio es
casi imposible de evitar debido a que las prendas no siguen él
patr&h del lienzo que se tejia; sino el patr&h de su prop’'o
diseRo.

Akeg'total estimada cuerpo y espalda (78x74x2)0.85= 9613 cn

é}ea total estimada de dos mangas (50x68x2)0.85= 6937 cm

Area total estimada del cuello (5x54)= 270 cnm

éﬁEﬁ TATAL ESTIMADA DEL SUETER = 17020 cm

Exicten en 'a Replblica Mexicana Sos empresas gque fabrican 1a
fibra que nuestros requerimientos solicitan. Es deciry  fibra con
una r:mpbsiciéh de D% de lana y 70% de acrilan. Estas dos empre-
sas son Hilaturas Ascciadas S.4. y Alta Lana G.A.

La primera empresa ofrece un producto liamado Crilana con un
tiempe de entrega de una semana, al precio de 4;013'$/kg. mnss
IVA, 1o que da un total de 4,615 $/Kg. ¥ con>pago a treinta dfas.

El grupo Alta Lana ofrece el producto con tiempo de entrega
de una 5emanné al precio de 3,795 $/Kg. ﬁéﬁ Iva, 1o que da un
precio tota) de 4,364.25 $/Kg. Se pueden obtener treinta dias de
crddito para el pago de este producto.

La caracter{stica o dénominacidﬁ de ta fibra es "2s/30"

Aunque ambas empresas ofrecen el mismo producto y rcon las
mismas condiciones de entrega y pago, no es buena depeﬁder de un

salo proveedor en 1o que respecta a la materia prima.
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Innegablemente el preﬁiD de la fibra de)l grupo Alta Lana es
més bajoj y el usar un solo tipo de fibra le proporciona unifor-
midad a las prendas.

Se sugiere comprar los productos del grupo Alta Lana, sin
descuidar las posibles relaciones que se pudieran hacer con el
6tro pruveedor;

Los 'reqﬁerimientos anua1e§ de lana °se calculan de la si-
guiente forma:

Los datos con que se cuentan son:

Hilo 2/730; 10 gue signhifica que se compone de dos cabaos de
30,000 metros, y que esos 30,000 metros pesan 1000 grs.

%eso del szueter: 230 grs.

&rea zr-owimade del sueter @ 1TOED cn?

Densidad dei tejido: 8 pasadas/cn.

Si él drea total del sueter fuera corciderada como un cua-
drado, las medidas de este serfén de 131 e¢m, por ladc.

Se sabe :ealmente, o se tiene como dat; que un cuadrado de

tejidc de 131%131 cm. pesa 280 grs.
' A continuacion es necesario calcular un "factor de malla" cor
e! cual! poder calcular 8! pess rea) de o lienzos e producir,
Un Yienzo de ‘gual tamenn, ec decir de 13&x131 cm,, =21 cual ha‘
sido teJiao con una densicad de 8 pasadas/cnm., requerirJ lineal-
men?g'da Bx131x131 = 137,288 cm. de fibrea., Es decir, e:xisten B
pasadas/cm X 131 cm = 1048 pasasss en el lienze,

Cada pasada m.de 131 cm. <on lo ques

1048 pasadas » 131 cm/passda = 137,25 cm.
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Esta serfa 1la longitud total del hilo recesario para fabri-
car el lienzo en el caspo de que se pusier2 hilo sobre hilo. Al
formarse el tajido se debe recordar que cada punto forma una
malla que absorve una cierta cantidad de gibra. La diferencis,
sea eﬁ peso o Yongltud, de la fibra entre el telido tedr ico y el
real es 1o gue se l1lama el "factor de malla".

El factor de malla es un ndmero adimencional que  indica 21
ndmero de veces que el peso tedrico de un lienzn, o0 la longitud
tedrica de 1a fibra que 1o compone, debe ser mnultiplicado para
obtener el peso real o la tongitud real de la fibra que se invir-
tiJ'para producir1o..

Ya gue ne es conucida la lengitud real de la fibra utilirade
en el cueter, se deben realizar los cglcu!ds en baée 31 peso, el
cual s{ es un dato cerocido.

Se ha calculado cue el lienzo teorico uti1iz£ 1372 wetros de
fibra, y en base a las caracter{sticas de esta se puede encontrar

Id
la siguiente relacion.

1000 gr X grs.

30000 m 1373 m

X = 85,8 grs.

Este es el peso teﬁrico del lienzo estudiado,“pero £ sabe
que el peso real es de 280 grs. por lo gque el ¢5t£or de malla
vales

F.M., = 280/45.8 = b, 11
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Gracias & este ractor' es pasible abora calcular los requeri-
mientos reales de fibras para alcanzar la produccléh.

Los Vienzos a producir miden 15&6x743 179x 48 y 5x54 cm.

Los requerimientos diarlos de lana se calculan de la’ si-
guiente forma:

B8x74x 156 2352 eim.

8x68x179 Q73746 cm.

[}

B8x5x54 = 2160 cn.

Estas son las longitudes tedricas de fibra por cada lienzo a
producir,

Segun las necesidades diaras de pruQuccSén, se requieren:

S00(93282) - 334(97358) — 500(21460) =.79,772,904 cm.

= 797,789 metro= e fibra.

s R
En bace a las caracteristicas de la fibra

1000 grs X
30000 m 797729

X = 26591 grs. = 36.6 Kgs
Este es el peso teakico rnecesaric psra gsroducir 'zs  S00
sueteres diarios.
€1 peso real se calcula multiplicendo el peso tedrico sor el
factor de malla. _ _ N
6.6 Kgs. X L.l = 152.62 Kge. de fihra &l dfa
Los rzuezrimientos znuales de fibre son:

162.62 Krs/dfa X 200 dfas = 32524 Kgs



Y los réquerimientos anuales en bace al  progr

“cidn y al precio de 4,364.25 $/kgs son:
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ama de produc-

THBLA 14 REQUERIMIENTOS ANUALES DE FIERAS

~ 7/
ANO (% OE PRODUCCICN) KBS DE FIRBRA

1 (75%) 24393

2 (80%) 26020

3 (90%), 29272

a (100%4) 32524

5 (100%) a}=S24
Considerando que el 157 en peso de la produce

se pierde en el momento del corte de los prendas,

. ’ . .
csperdicio anuelss seran log siguirntas:

o

TABLA 17 DESPERDICID ANUSL DE FIBRA

aNo (% pe PROD.) KES DE FIBRA DESPERCICIADDS

1 (75%) 359
2 (80%) 3903
3 (9073 4391
4 (100%° 4379
5 (100%) 2879

bl.~ Requerimientos de hilo.~

Four cada sueter pboducido es necesaric solic

rd
costuras en le¢ confeccion, Estes costuras son apl

$/aN0
106,457, 150
113,554,294
127,748,580
141,942,867
131,942,867

. .
ion de lienzas

los niveles ds

&/a00
15,968,791

17,033,668

21,39C,174

31,293,176

ar 340 cr,

icadas en ':=

proceszas de ceerlock y remelisdo principalmente, De esta forma ez

necesz»io apiicar 100,000 X 340 = 34,000,000 de

. 4
zostura ' aiilc en ®) proceso de 'a zonfeccicn,

centimetros dJde
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En 1o gque se refiere a los lienzos, se requieren aplicar las
siguientes costuras diarias en el proceso de overlock e hilvanado
de los mismos.

S00(156x2 - 74x2) — 334(179»2 - &Bx2) = 394,996 cm.

Redondeando ‘1a cifra, se necesitan aplicar consturas a
400,000 cm. diarios de lienzos.

En un afo se tienen:

400,000 X 200 = 80,000,000 cm.

Por 1o que las costuras totales son:

80,000,000 - 34,000,000 = 114,000,000 cm = 1,140,000 m.

Se le otorgaré unz cantidad extra de costuras del 10% para
darle un margen de seguridad.

e psta mancra €2 tienen :.254,000 n de zezturas al afc.

Se puede suponer que por cada centfmetro de costurs realiza-
do se utilizan dos centimetros dé hilc (factor de wslla). Consul-
tanda ccn los proveecores de hilo, se pudo averiguar que el

precio al mayoreo del hilo es de 2&%9 $/rollo. Cada rollo contiene

1000 m e hilo. Los requerimientos anuales ce hi'o ser {an de:
TABLA 18 REQUERIMIENTOS ANUALES DE HILO
ANO(% DE PRODUCCIAN) M. DE 1.0 %/ AR0
: (75%) 1,881,000 205,989
2 (80%) 2,005,400 539,721
3 (90%) - 2.2857,200 607,185
& (100%) 2,503,000 674,452
s (100%) 2,508,000 674,652
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c).- Pequerimientos de eticuetas.-

Cada prenda 1levara - dos etiquetas. Una de ellas es la de la
marca y la otra es la de las instrucciones para su lavado y
cuidado.

La cantidad de etiquetas a comprar esta relacionada directa-
mente con la cantidad de prendas a producir, por lo que &= tcra-~
rdn estos patrones para solicitas algunas cotizaciones. Loe
precios que se pudieron obtener son: 7.42 $/etiqueta  que lleve
como logotipo la marca y 8.75 $/etiquets que lleve las instrue-
ciones del cuidado de la prenda.

TABLA 19 REBUERIMIENTOS ANUALES DE ETIQUETAS

s ETIGUETAS A ETIRUETAS & $ A t 6 TATAL
1 75,000 75, 000 T6S,E00 556,250 1,212,750
2 80,000 80,000 593,600 700,000 1,253,400
3 90,000 96,000 647,800 787,230 1,455,300
4 100, 000 100,000 742,000 575,000 1,617,000
5 100,000 100,000 742,000 875,000 1,617,000

d).- Reguerimientos de bolsas.-

La entrega del producto terminado se realizs en boless de
p1§stlco con la marca y e! logotipo del c1}ente, es decir, de#Ma
cadena de tiendas para la cual se produclr$'91 productao.

Existen copresas que seb dedican « fabr icar bolsas de p1;sti4
co con el estampado cue se qulera, Sus precicr son de fi/kzlsa
cuando los voldwenes de compras sobrepasan  lzs 50,000 onidades.
Debido a esto, es reccmendable realizar un s0lo pedido al ano de
este producto y tenerlo almacenado en te bodega y luego irlo

utilizendo a medida que se requiera.
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Se comprar; una bolsa por csada una de las prendas produci-
das, con lo que el requerimiento anual de bolsas es el siguientae.

TABLA 20 REQUERIMIENTOS ANUALES DE BOLSAS DE EMPAGUE

ANO (% DE PRODUCCION) HBOLSAS $/BOLSAS
1 75%) 75,000 150,000
2 (80%) 80,000 140,000
3 (90%2) . 0,000 180,000
4 (1007%) 100,000 . 200,000
s~ (100%) 100,000 200, 000

MATERIALES INDIRECTQS. -

Los materiales indirectos con que eeré necesario contar para
alcanzar la produccidn son:

a) Agua.

b) Gas

c) Energfa electrica

d) Detergente

e) Cuchillas de corte

a) Requerimientos de agua.-

‘£l agua es' necesaria para los procesos‘de lavado y para las
instalaciones sanitarias.

Es muy dificil determinar ‘el volumen necesario de este artf-
culo, por Yo que se le xasignaré'un presupueste de 10,000 pesos

I'd
anuales que se cree cubriran estos gastos.
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b) Requerimientos de gas.-

E1 gas es utilizedo exclusivamente para calentar el aire con
el que trabada la méquina secadora y la méhulna planchadora.

Se calcula que ambeas mgquinas estaran encendidas el tiempo
que dura un turno, es decir ocho horas cuando se trabaje a la
méxima capacidad., Mientras esto no <csuceda, se trabajaré con la
secadora el tiempo proporcionaimente necesario.

De acuerdo con los datos del fabricante de la secadora, esta
consume diez ﬁetros cdbicos de gas por hara, lo que‘representa un
total de 80 m’ diarios o 16,000 m® al afo. La misna cantidad se
requiere para la plancha.

iZ1 precio oficial del gas es de 26.79 $/m> , por lo que los
requerimientos y costos anuales seran los siguientes: -

TABLA 21 REQUERIMIENTOS ANUALES DE GAE

ANG (% DE PRODUCCION) > DE GAS TOTAL &
1 (75%) 24,000 642,960
2 (80%) as, 600 685, 824
3 (90%) 28,800 771,552
1 (100%: 32,000 857,280
s (100%) 33, 000 657,280

c) Requer-imientos de energfa elactrica.~

La energfa ;15Etwlca réquerida se puede dividir en tres
grupos. El1 primer grupa comprende la enewgra electrica requer?da
por las mﬁaulnas de tejer, Este grupo requiere de un voltale de

'
220 volts de corriente alterna y trifasica.
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El segundo grupo coﬁprende a las mgqulnas del sector de
conFeccléh. l.os requerimlientos para estas.m;ﬁulnas es de 110
vults’ corriente alterna monofasica.

El tercer grupo est; compuesto por 1la .IIuminaci&h y los
contactos de toda la planfa. Sus requerimientos son de 110 volts
de corriente alterna monofégica:'

’ ’
TABLA 22 POTENCIA ELECTRICA DEL EQUIPO

EQUIPO CANTIDAD  POT. UNITARIA KW. POT. TOTAL Ku.
MAG DE TEJER 7 1.5 10.5
MAG OVERLOCK 10 0.132 1.32
MAQ ATRACADORA 5 0.132 0.66
MAG REMALLADORA 4 0.264 , 1,056
MAG HILVANADORA s 0.122 0.66
MAG ETIQUETADORA 2 0.132 0.264
MAG CORTADORA a3 0.264 1,054
MAD LAVADORA 1 3 3
MAQ SECADORA 1 1 1

MAG PLANCHADORA 1 0,132 0.132

Mientras que las msﬁuinas de tejer trabajan a tres turnos,
las denas méhuinas trabajan solamente un turno, por 1o que el
consumo anual del equipo se detalla en 1a tabla 23.

Para iograr una iluminacidn adecuada s= consultaron "tablas
de carga de alumbr-ado en general®. De acuerdo a estas tablas, en
una fabrica 1a carga promedio s ce 2C W/mz', esta carga incluye

-~
los contactos para pequenos aparatos.
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TABLA 23 CONSUMO ANUAL DE'ENERGfA ELébTRICA POR 'EQUIPO

EQUIPO CONSUMO ANUAL KWH.
MAGUINAS DE TEJER 50, 400
MAQUINAS OVERLOCK 2,112
MAOGUINAS ATRACADORAS 1,056
MAQUINAS REMALLADORAS N 1,689.60
MAQUINAS HILVANADORAS 1,056
MAGUINAS ETIQUETADORAS 422,40
MAGUINAS CORTADORAS 1,689
MAQUINA LAVADORA , 4,800
MAGUINA SECADORA 1,600
MAQUINA PLANCHADORA 211,20
T01AL £5,039. 20

Por lo tante, dado gue se tiene una superficie techadé de S70
ml sy ¢ce tiene una carga de 11.4 KW., en 1o que a iluminaciéh se
refiere, EI éonsumo anual es de 12 hsdfa X 360 dfas X 11.4 K. lo
que da un total de 27,350 KWH. . | ’

Los gestos de electricidad del equipo son proporcionales a la
produccid% que se alcance, pero los gastos de iluminacidn se
consideran independientes de la producciég. La siguiente tabla

muestra los consumos anuales totales y los gastos necesarios. Los

gostos se calcularon en base a que cada KWH cuesta 10 pesos.
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TABLA 24 CONSUMD Y COSTD ANUALES DE ENERGIA ELECTRICA

. /’
Aﬁb CONSUMO KWH CONSUMO KWH ¢ MAQUINARIA % ILUMINACION
MAQUINARIA ILUMINACION

1 48,780 27,360 487,800 273,400
2 52,032 27,360 520,032 273,600
3 58,536 27,360 585, 340 273,600
4 65,040 27,360 £50, 400 273,400
5 65,040 " 27,360 650, 400 273, 600

d) Requerimientos de detergente.-

EV Jjabdn es utilizado en los procesos de lavado de Vlenzos Y
el lavaﬁn de prendas. Se espera que la proporcién de p;endas que
requiere ser relavada sea del 2%, lo que representan diez cuete-
res o 2.8 Kgs. Los lienzos pesan 118 Kgs., por 10 que es necesa~
rio lavar 121 Kgs al dia.

Se requiere eolocar para cada carga de tres kilocs de telido
unos 80 grs, de détergente. por 1o que para cada carga de 18
kilos, que es la capacidad de la lavadora, se requieren 0.5 Kgs,
de detergente., Se realizan siete lavadas diarias, con lo que se
necesitan 3.5 Kgs. diarios de Jabdh o 700 Kgs. al aflo.

Los requerimientos de detergente tambien son proporcionales a
1a produccid& obtenida. E} precio por kilogramo de detergente es
de 227 pesos. La siguiente tabla muestra las cantidades anuales.

de detergente y dinero necesarios para cubrir este rsquisito.
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TABLA 25 REGUERIﬁlENTOS ANUALES DE DETERCENTE

ANO (% DE PRODUCCION) KGS. DETERGENTE/ARNO COSTO ANUAL
1 (75%) 525 ' ' 119,175
2 (B0%) 560 127,120
3 (90%) 630 143,010
4 (100%) ' 700 158,900
5 (100%) 700 _ 158,900

Requer-imientos de cuchillas de corte.-

Al cortarse los 1lenzos existe un desgaste en las cuchillas
que los realizan. Estas cuchillas tienen la caracteristica de
estar revestidas con teflan para evitar que las fibras se peguen
a ellas en el momento del carte. Esto es debido a las altas
temperaturas que por friccidn alcanzan,

Consultando con gente encargada de realizar los cortes de
fibras, se pudo averiguar qgque una cuchilla tiene uvna vida util de
uﬁ mes, Las caracter{stlcas por las que duran este tiempo radican
en un trabajo de ocho horas diarias y afif;do permanente de las
cuchillas. El precio de cada cuchilla es de 3,000 pesus;

La siguiente tabla muestra 1os requerimientos anuales de
cuchillas de corte vy susAcostos.

TABLA 26 REQUERIMIENTOS ANUALES DE CUCHILLAS

AND (7% DE PRopUCCION) NUMERO DE CUCHILLAS COSTO ANUAL

1 (75%) . 36 _ 108,000
2 (80%) -39 117,000
3 (90%) 44 132,000
4 (100%) 48 144,000

(100%) 48 144,000

4]
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Cuantiflcaciéﬁ de manovde obra.-

Mano de obra directa.-

La Comisidn Nacional de Salarios animos, 1a cual es una
Institucidn dependiente del Banco de Mé&icn, fiJja regularmente
los salarios generales y profecionales que rigen en toda la
repﬁbllca.

E1 territorio nacional estd compuesto por cuatro zonas de
salarios minimos generales. Estas zonas comprenden salarios de
921, 1,015, 1,150 y 1,250 pesos diarios. El Distrito Federal est;
considerado dentro de la zona cuatro, es decir, 1a(zona donde el
salario m{nimo es de 1,290 pesos diarlios.

Cuando se cuenta con obreros mas o menos capacitadaos, o de
acuerdc al trabsio que desempefen, erieten 1o c.e Ylawen los
salarios minimos profesionales. Estos son s3larios bdsicos que
fija la comicidn para regltamentar 1la remuneracidn Justa de ‘os
empleados. €n base a estas reglamentaciones, y de acuerdo a la
zona donde se paguen estos salarios, se auménta una determinada
cantfdad de dinero, que es ¢flijado por 1la comisiéﬁ, 51 sueldo
m{nimo general de los obreros.

Al ganar un obrero un salario minimo no paga impuestos o
aportaciones a nirguna institucidﬁ del estado. Como es necesario
que se encuentren asegurados, ya sea en el I1.85.5,T.E., I1.M.5.5. o
alguna otra instftucidh similié, las apbrtéciones a estas insti-
tucionees las debe realizar la empresa. Se cnnsiderar;.un Incre-
mento del 40%. sobre el salario base para cibrir todas las aporta-
clones ya mencionadas. E1 salario base méﬂ el incremento del 40%

forman 1o que se 1lama el "Salaric Integrado”.
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Cuando un obrero puede trabajar con mas de una méaulna. la
Comisich Nacional de Salarios Minimos fija la cantidad total de
mJﬁuinas que puede manejar un obrero y el salario que debe perci-
bir por ello.

En é] caso especifico de 1os obreros que se dediquen a fabri-~-
car los lienzos, es decir, los teledores, la comision les fija un
salario por las primeras dos m!quinas que manejen. Por cada
méﬁuina extra que manejen percibiré% un 25% mas de sy salario
harta llEgar como mdxino a maneJjar cuatro mSﬁuinas.

A continuacion se presenta una tabla en la cual se detallan
todos laos requerimientos de mano de chra directa que se necesita
para obtener la produccié% deseada.

En ella se especifican tanto el ndmero de obreros nectcarios
por rubro de actividad, como el salaric anual que perciben todos
ellos trabajando doscientos dias.

E1 calculo que se realliza se explicara’ con el siguiente
ejemplo:

Obrero: Tejedor manual.

Cantidad: 1

Turnos: 3

Salario integral: ¢ 1,750,00

Salar-io anual: 1 X 3 X 1,750 X 200 = ¢ 1,050,000.00

Los teledores encargados de las msaulnas de tejer electroni-
cas serdn tres por turno. Dos de ellos estaré&ﬁa cargo de dcs
méﬁulnas, cada uno percibienda un ealario completo, y el tercerc

estara a cargo de tres maﬁuinas percibiendo 1.25 veces un salario

completo.



TABLA 27 REQUERIMIENTOS:'DE MANO DE OBRA DIRECTA

OBRERD CANTIDAD  TURNOS SALARIO INTEGRAL $/DIA  SALARIO ANUAL § M.N.
TEJEDOR MANUAL 1 3 1,750.00 1,050,000
TEJEDOR 2 3 1,750.00 2,100,000
TEJEDOR 1 3 2,187.50 1,312,500
COSTURERA OVERLOCK 10 1 2,258.20 4,516,400
COSTURERA ATRACADORA 5 1 2,258.20 2,258,200
COSTURERA REMALLADORA 4 1 2,258.20 1,806,560
COSTURERA HILVANADORA 5 1 2,258.20 2,258,200
COSTURERA ETIQUETADORA 2 1 2,258.20 903,280
CORTADOR 4 1 2,294.60 1,835,680
PLANCHADOR 1 1 2,270. 80 454,160
LAVADOR Y SECADOR i 1 1,750.00 350,000
REVISOR DE PRENDAS 2 1 1,750.00 700,000
DESMANCHADOR 1 1 1,750.00 350,000
EMBOLSADOR 1 { 1,750.00 350,000
TOTAL 20,244,980

B
- o
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Los salarios integralecs eetan calculados en base a los sala—
rios mfnimos profecionales que fija la Comlision Nacional de
Salaries Minimos.

De atuerdo a8 lo que se célculo en la tabla se necesiten en
total 48 obreros, los cuales perclbiré% anualmente un salario de
$ 20,244,980.00 pesos. Esta cantidad se mantiene constante a lo
largo del tiempo debido a que los salarios no son proparcionales
a la produccidﬁ alcanzada.

Aunﬂhe se pndr(a contar con menor cantidad de personal parsa
alcanzar las producciones de los primeros afos, esto no slempré
es posible debido a que no se cuenta con la capacitacidﬁ y 1a
pré&tica que confiere el tiempo a los obreros. Por csta causa se
contard con la gente nececceria y ce etrituirs la prcducciéh
slcanzada, en los primeros aﬁbs. a falta de experiencla.

Es aconsejable que el personal encargado de todas las costu-
rac sea femenino debido 2 que es un trabaljo que se presta mas a
la meticulosidad que es caracter{stico de éste sex0  en algunas
actividaces. '

Mano de obra indirecta.—

La m2no de cbrea indirecta se coinpene de un suyperviesor de a3
producciﬁ%, el cual se presentaré’a tr-abajar en el turno en que
esté fencicnando l1a parte de conFeccidﬁ del producto. Su salariwo
mensual sera‘de $ 90,000.00 pesos.

As{ micmo es necesario contar con un té&nico que = Encargue
e da~ manterimiento y de tener siemwire operende todas las msﬁui—

+

4
n&s. Su sueldo reneyz) sera de ¢ 150,000,000 pesnee,
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Es necesario cantar con un tecnico textil que se haga cargo
de realizar 1los programas para las msﬁulnas de teJer en base a
1as muestras que se réclban del cliente. Su funcidn serd 1a de
realizar gl analisis de muestras, establecer 1los patrones vy
realizar los programas de computadora bara 1a fabricacidn de los
lienzos. Su salario serd de & 130,000.00 pesos al mes.

Se contara as( mismo con un encargado de bodega, el cual sera
el encérgadn de recibir la maférla prima y de entregar el produc-
to terminado as{ como las refacciones con que cuente el taller.
Su salario diario es de ¢ 2,305.80 pesos y est{ estipulado por
la Comisidn Nacional de Salarlos.ninlmos.

Para realizar 1las entregas del producto es necesario contar
con una camipneta ,de carga. Por esta cazuca es= tambiéﬁ necesario
contar con un chofer encargado de conducirla. El salario del
chofer estd tambien estipulade por la comisicn qde o ¢ija en
$2,531.20 pesos diarios}

La planta necesita as{ mismo de un veladér encargado de darle
prnteqéléh en los dias que no se trabaje y en los horarios en que
no esté trabejando todo el personal. Su obligacion es la de
© permanecer los 365 d(as. o si se quiere noches, del afio en la
planta. Su salario, tamBiéh filJado por‘!a ‘comisiéﬁ, es de
42,2598,20 pesos diarios. este salario debe ser multiplicado por
368 d{as'para calcular el salario anual.

La siguiente tabla muestra los requerimientos de mano de cbrsa

indirecta y los salarios anuales que perciben.
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TABLA 28 REQUERIMfENTDS.DE MANO DE OBRA INDIRECTA

EMPLEADO SALARIQ (%$)- SALARIO ANUAL (s)
SUPERVISOR TéENICD TEXTIL 90,0b0 _ 1,080,000
TébNICU DE MANTENIMIENTO 150,000 . 1,800,000
ENCARGADO DE BODEGA 2,305.80 3/DIA* 461,160
éHUFER 2,531.20 $/01A® 506,240
VELADOR 2,258.20 S/DIA*X * 824,243
TOTAL 6,871,68F
NOTAS:

# = pDfa laborable.

x* = Dfa natural.

A IR i e i st g Dk 4 L L RS G R b e S 2t 4 wions e e s
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CAPITULD 4
AN&LISIS DE FACTIBILIDAD ECONOMICD-FINANCIERD

E) ubJeflvn de este c;pftulo es analizar, evaluar y justifi-
car el proyecto desde un punto de vista econémlco y financierae.

Una vez que un proyecto ha demostrado ser viable en cuanto a
18 posibiiidad, de introducir el producto al mercado y <e puede
contar con los medios té&nico; para produ;ir1o, es necesario
realizar un estudio de las inversiones gque se requieren, los
costos y*gastos en que se incurriran y los ingregos estimados por
concepto de ventas. Estos datos proporclonaréh uﬁa idda de la
rentabilidad del proyecto y los volumenes de utilidad que se
pueden esperar.

Una ventals con 1s gue puede con%ar este pro,ectc =z la de
poder disponer del capital necesaric para su realizacion. E!
cliente, es decir, el duefic de la cadena comercial gue ze encar-—
garé de 1a venta del producto, ha manifestado el deseoc de ser e!
dnico que aporte el capital para 1levar a Eabn o1 proyecto. As{
mismo, desea que no se recurra al financiamiento bLancario por
considerar que €1 costo del dinero solicitado es muy elevado.

El anélisis economico y financiero, que se realizard a
continuacidh, comprenderJ un lapso de cln:o‘aﬁos por considerarce
que este es un tiempo 1o suficientemente amplio como para que la
empresa se haya consol idado y pueda operar normalmente.

Como vya se menciond en el estudio técnico la capacidad
aprovechada ae la planta sera cel 75% el primer adoj del 80% el

segundoj del 90% el tercero y de'! 100% en los anos subsiguientes.
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El andlisis econdmico y financiero se reatizara a costos y
preciés constantes por considerar que cualquier incremento en el
precio de los insumos sera’repercutido proporcionalmente en el
precio final del producto. Esta técnica permite reallizar la
evaluacidn del proyecto en forma sencilla evitando el tener que
vcansiderar el fendmeno de la inflacidn en las estimaciones que se
realizan.

Debido a que el andlisis econdmico y financiero es una
evaluacidn a futuro, y dado que la inflacion en paises subdesa-
rrollados es un fendmeno practicamente incontrolable y de niveles
variables, es muy dificil utilizar un método‘para realizar las
evaluaciones si se quiere $omar en cuenta la inflacion. Estg se
cebe a Qque no es posibie conocer por adelantado Ta magnitud de
tos {ndices deflactores que seria necesario utilizar para estan-
darizar el valor del dinero en el tiempo.

ANALISIS DE COSTOS. -

En todo analisis economico y financiero es necesario reali-
zar estimaciones sobre los costos que se van a tener para fabri-
car los productos que se quieren vender. Estos costos proporcio-
nan toda 1la informacidn necesaria para cuantificar 21 valumen de
dinero que sera necesario invertif para saﬁar adelante la produc-
cion. Ltuego 1los costos serviran como una base para calcular el
precio del producto y por ende el monto de la utilidad.

A continuacion se hara una estimacion de los costos que
tendra la enpresa e; los primerss cinco anos. Para este an;1isis
los costos se dividiran en costos de producciéﬁ y costos de

s
adrinistracion y ventas.
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Lese coslos de produccioﬁ se componen de:
a).- Coctos de materia prima directa
b).~ Costos de mano de obra directa

c).- Costos generales de fabricacidn.

Los costos adminisitrativos y de ventas se componen des

a).- Costos administrativos

bl.~ Coustos Ae ventas

COSTOS DE PRODUCCION. -

a).- Costos de materia prims directa.—

En el capftu1o de la evaluacidﬁ tetnica se rea!izé Ya cuan-—
tificacidn de insumos que se requerirfa p;va la prcducciék de
cada uno de los ofos a estudiar. Este analisis fue reaiizédo con
todo deteVle, por o que a continuacidn se Vistiardn loe resulta-
dos de dicha cuantificacidn. Si se desean conzultar los cé!culo:
que fueron realizados para determinar estos cosios, serg nececa~
rio renitirse al cap(tu\o anterior en el punto de la cuantifica~-
cion de insumos. |

En 1a tabla 27 se resumnen loe costos de materia prime

. /
directa para cada uno de los afios de acuerdo a los volunenes de

’
proguccion.



CONCEPTO

CANTIDAD DE SUETERES
€0STO

FIBRA DE LANA

HILO

ETIQUETAS

BOLSAS PLASTICAS

TOTAL

TABLA 29 COSTOS DE MATERIA PRIMA ESTIMADOS

1
75,000

106,457,150
505,989
1,212,750
150,000

108,325,889

(PESOS)
AROS
2
80,000

113,554,294
539,722
1,293,600
160,000

115,547,616

3
90,000

127,748,580
607,186
1,455,300
180,000

129,991,066

4
100,000

141,942,867
674,652
1,617,000
200,000

144,434,519

5
100,000

141,942,867
674,652
1,617,000
200,000

144,942,867
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b).- Costos de mano de obra directa.-

En el capftulo anterior también se calcularon los requeri-
mientos de mano de obra directa. De dicho capftulo se concluyé
que es necesario contar con 48 obreros de los cuales 36 trabajan
un turno y los doce restantes se dividen en tres turnaos.

E} salario anual para los 48 obreros se estimd en
+20,244,980.00 pesos. los cuales son constantes en el transcurso
de} tiempo debido a las causas que alla se especificaron,

c):—ACostos generales de fabricacion.-

Los costaos generales de Fabricacidﬁ_son todos aquelios
costos de produccién que no pueden cuantificarse dentro del costo
de materia prima directa o dentro del costo de mano de obra
directa. Algunos rubros gue conponen estos costos sons

i.~- Mano de cbre indirecta

2.~ Materia prima indirecta

Z.- Czpreciaciones y amortizaciones

4.~ Algunos otrés costos

1.~ Costoz c¢e mano de c¢bra indirecta.-

"

lLos costos de mano de cbra indirecta fueron dets tede:s 2 el

capftu)o antericr, al]g tambidn se astipularon las regu ri-i-~{oz
del tipo de perecnal y se calcularon sus salarios.
‘ Lcsr costos totales dé‘ mano de obra indirecta son de
$b64471,642.00 pesos.
2.~ Costo de mater ia prima ndirecta, -

- ’ ] ) ’
Zuando se realizc la cuantificacion de ins.iwew tanmbioan ce

N ’ . PR .
incluyo un estudio detelledo de los recuerinmientor de materis
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‘prima indirecta. A ccntinuaciéh ce precenta la tabla 30 en la
cual se resuinen estos costos para cada afb.

3.- Cepreciaciones y amortizaciones.-

Las depreciaciones ce calculen en base a las dicsposiciones
legalec vigentes, de acuerdo al metodo de la linea recta y si-
guiendo los porcentajes de depreciacio% que fija el estado para
la mazuineria, el equipo v el equipo de transporte.

En 1a tabla 31 =ze detallan 1os costos anuales de deprecia-

ciones ¥ amor-tizaciones para los proximos cinco afios.




TABLA 30 REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA INDIRECTA ESTIMADA

(PESOS)
AROS
CONCEPTO 1 2 3 4 5
CANTIDAD O SUETERES 75,000 80,000 90,000 100,000 100,000
AGUA 10,000 10,000 10,000 10,000 10,000
GAS 642,960 985,824 771,522 857,360 857,360
EN. ELEC. MAQUINARIA 487,800 520,320 585,360 650,400 650,400
EN. ELEC. ILUMINACLON -+ 27,360 27,360 27,360 27,360 27,360
DETERGENTE 119,175 127,120 143,010 158,900 158,900
CUCHILLAS DE CORTE 108,000 117,000 132,000 144,000 144,000

TOTAL 1,395,295 1,487,624 1,669,252 i 1,847,940 1,847,940



TABLA 31

CONCEPTO
TEJEDORAS

TEJEDORA MANUAL
OVERLOCK
ATRACADORAS
REMALLADORAS
HILVANADORAS
ETIQUETADORAS
CORTADORAS

PLANCHA

LAVADORA Y SECADORA
MAQ. DE INSPECCION

EQ. EXTRA Y HERRAMIENTAS

EQ. DE TRANSPORTE

TOTAL

% DEPRECIACION

20
20
10

10

10
10
10
10
10
10
10

10
20

(PESOS)
INVERSION
270,928,000

1,580,550

4,596,550
2,366,085
1,499,200
2,866,000
1,153,780
1,674,400
2,490,000
5,560,000
480,000
2,000,000
4,000,000

DEPRECIACION Y AMORTIZACION DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO

COSTO ANUAL
54,185,600
316,110
459,655
236,609
149,920
286,600
115,378
167,440
249,000
556,000
48,000
200,000
800,000

57,770,312



TABLA 32 GASTOS GENERALES DE FABRICACION ESTIMADOS (PESOS)

CONCEPTO a1

MANO DE OBRA IND. 6,471,643
MATERIA PRIMA IND. 1,395,295
DEP. Y AMORT. 57,770,312

TOTAL 65,637,250

2

6,471,643

1,487,624
57,770,312

65,729,579

AROS
3
6,471,643
1,669,252
57,770,312

65,911,207

4
6,471,643
1,847,940

57,770,312

66,089,895

5
6,471,643
1,847,940

57,770,312

66,089,895



TABLA 33 DEPRECIACION Y AMORTIZACION DEL EQUIPO Y MOBILIARIO DE OFICINA

(PESOS)
CONCEPTO $DEPRECIACION INVERS ION COSTO ANUAL
ESCRITORIO GERENTE 10 75,000 7,500
ESCRITORIO SECRETARIA 10 50,000 5,000
ESCRITORIO TECNICO TEXTIL 10 50,000 ' 5,000
ESCRITORIO TECNICO MANTENIMIENTO 10 50,000 5,000
ARCHIVEROS 10 165,000 16,500
SILLAS 10 181,000 18,100
MAQUINAS DE ESCRIBIR 10 ' 300,000 ' 30,000

TOTAL - 87,100
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lLos costos generales de fabricacidn se conponen  de la cumc
de los tres rubros anteriornente descritos. La tabla 22 detalla

. . 7 . f o
los gastos generales de fabricacion para los proximos circo enos.

COSTOS DE ADMINISTRACION Y VENTAS. -

a).~ Costos administrativos.—

los costos aqministratlvos se componen a su vez de:
1.- Sueldos

2.- Servicios de cantabllidad y auditor{a

3.- Seguros

4,~- Vigilancia

S.- Depreciaciones y znortizaciones

4.- Renta, mantenimiento y Vtimpieza

7.~ Otros

1.~ Sueldos.-

A nivel administrativo 1a empresa contara con 1os serviclios
de un gerente general encargado de toda la planta. $Su sueldc
mensual sera  de $300,000 pesos por 1o que al afb sc tendrs um
costo de $ 3,600,000 pesos por este concepto.

Asl misno se contara con los servicios de una secretaris
cuyn sueldo sera de $70,000 pesos. E} costo anual serd de
%1,080,000 pesos.

El costo total anual en sueldos cers de 44,650,000 pesos.

2.~ Servicios de contabilidad y audltor(a.—

La ley especifica que cada empresa que se halla constituida

debe contar entre su personal con un contador gue se encargue de
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Tlevar los likros de la ewpresa. Fl costo de un contador se lo
estirard en $70,000 pesoc nmensuvales, por 1o que al ano el costo
e eleva a 840,000 pesos.

3.- Sequros.-

fue corcepto de seguros sera necesario pagar el 1.5% anual
de 1z irverszion total. Uk poOCo m3s adelante se detallan las
invereicnes nececarias., Por el momento nos 1imitaremos a decir
que 21 monto total de las inversiones es de $302,065,565.00
neeos. For 1o que e) costo anual de seguros es de $4,530,984.00
pasos.

4,- Vigilancia.-

B¢ra necesario  emplear a un policfa bancario con ur suelico
de 190,000 pzsos al wes para gue proporcions algo de segur-idad a
1a rlanta. Su coeto enued :erg de %1,080,000 pezos.

Si.- Depreciaciones y enortizaciones. -

Las depireciaciones compo ya se menciond se calculan en hese &
las disposiciones legales vigentes.

Para los costos administrativos se consideran las deprecia-
ciones del equipo y moviliario de oficina,

En ia tabla 33 se detallan Yos costos anuvales de deprecia~
ciones y amortizaciones para los primeros cinco afios.

6.- Renta, mantenimiento y limpieza.-

Seré necesario considerar un costo de Vimpieza de toda la
planta, por lo que se deberd contar con una pereona con un éﬁeldo
mensuat de $50,000 para realizar esto. E1 costo anual de VYimpinza
y mantenimiento sera de $600,000 pesos que se distrlbulréh en une
proporcl&ﬁ del 907 para costos de produzc!&ﬁ y el restante 10%

. . o
para costos de administracion,
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Se debe recordar gque al ser raentada la nave industrial el
costo del mantenimiento de las instalaciones de 1a misma corre
por cuanta de)l duefo de 1a nave.

Se destinard una cantidad de $500,000 pesos mensuales para
cubrir el rubro de renta del local.

7.~ Otros gastos de administracion.-

Dentro de este rubro se pueden considerar 1los gastos de
papelerfa vy los agastaos de telé?nnos en que puede incurrir la
emnpresa.

Para gastos de papeler(a se destinardn $60,000 peszos anuales
y para gastos de talé%ono otros $20,000.

b).- Costos de ventas.-

Se costos de ventas se compohen exclusivamente por el costo
del transporte del producto terminado a las bodegas del cliente.
Se recordard que este transporte se realizar;'por medio de la
camioneta que adqulriré’!a empresa. Para los gastos de transporte

se destinaran $180,000 pesos anuales.

RESUMEN ©OE COSTOS.-
En l1a tabla 34 se resumen los costos estimados pars los

N ~
siguientes cinco anos.



CONCEPTO
COSTOS DE_PRODUCCION
MATERTA PRIMA DIRECTA
MANO DE OBRA DIRECTA
MANO DE OBRA INDIRECTA
MATERIA PRIMA INDIRECTA
DEPRECIACION Y AMORTIZACION
MANTENIMIENTO ¥ LIMPIEZA
TOTAL COSTO DE PRODUCCION

COSTOS DE ADM. Y VENTAS
SUELDOS

SERVICIOS DE CONTABILIDAD Y AUD,
SEGURDS

VIGILANCIA

DEPRECIACION ¥ AMORTIZACION
VENTAS Y OTROS

TOTAL COSTOS DE ADM, Y VENTAS

TOTAL DE COSTOS

TABLA 34 RESUMEN DE COSTOS (PESOS)

1

108,325,889
20,244,980
6,471,643
1,395,295
57,770,312
540,000
194,748,119

4,680,000
840,000
4,530,984
1,080,000
87,100
6,060,000
17,538,084

212,286,203

2

115,547,616
20,244,980
6,471,643
1,487,624
57,770,312
540,000
202,062,175

4,680,000
240,000
4,530,984
1,980,000
37,100
6,060,000
17,538,084

219,600,259

3

129,991,066
20,244,980
6,471,643
1,669,252
57,770,312
540,000
216,687,253

4,680,000
840,000
4,530,984
1,080,000
87,100
6,060,000
17,538,084

234,225,337

144,434,519
20,244,980
6,471,643
1,847,940
67,770,312
540,000
231,309,394

4,680,000
840,000
4,530,984
1,080,000
87,100
6,060,000
17,538,084

248,847,478

144,434,519
20.244.980
6,471,643
1,847,940
57,770,312
540,000
231,309,394

4,680,000
840,000
4,530,984
1,080,000
87,100
6,060,000
17,538,084

048,847,478
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INGRESDS ANUALES ESTIMADOS. -

LLos ingresos anuales estimados se calculan en Funciéﬁ dei
volumen de productos que se vendan multiplicados por el precio
que se fije por ellos.

Caomo ya se menciond se espera vender 75,000 sueteres el
primer afo, 80,000 el segundo, 90,000 el tercero y (00,000 los
demas afios.

De acuerdo a los datos que proporcinné el cliente <e pudo
calcular, en el cap(tulo 2, los precios de venta a nivel produc-
tor que actuelmente tiene la planta maquiladora. Estos precios
var jaban entre $6,000 y 9,000 pesos.

Para no estar del todo desfacados de gcstos precios, y dado
que =1 cliente los esta paczrdo, e Fija*g o precic del pro-
ducte al promedio de los precios & nivel nroductor, por lo gue e)
precic de cada sueter se FiJara’en $7,500 pesos.

A continuacié% ze detallan leos ingresos esperados para los

proximos cinco afios por concepto de ventas del producto.

THELA 25 INGRESOS AMUALES ESPERADOS (PESOS)

aNO CANTIC:D DE PRODUCTCS VE!'2TDOS INGRESOS
1 . 75,000 : ' 62,500,700
2 80, 260 .600,000,?00
3 50, 000 675,020,000
4 10C, 000 730,000,007
S 100,000 750,000,779
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PUNTO DE EQUILTERID,.-

Con loe datos anuales de ingresos y costos, se puede calcu-
lar el punto de equilibrioy el cual determina 1a cantidad minima
de productos que debe vender 1a empresa para no iener pérdidas.

lLa forma de calcular el punto de equilibric consiste en la
siguiente secuencia:

1.~ Calcularrlos costos fijos y loc costos variables.

2.- Se plantea 1a recta de ingresos en ;uncidh del ndwero de
art{cults a vender.

IVT = 1.(X)
3.- Se ptantea la recta de costos en funcicn de) ndmero de
art{culos a producir,
CT = CV. (X) - CF
4.- Se iguals la recta de ingresos con la recta de costas,
IVT = CT

. ’ , 7, I's
- 5.~ Se despeda y evaiua el numero minimo de articulos,

De las formulas anteriores se tienes

IVT = ingresc por ventas
1 = precio unitario
X = cantidzd a determinar
CT = cocsto total
CF = costo fij?
CV = coeto variable

- /e\ . ‘ -
e firme gref o ca en la cual se puede cpreciar 2l cslculo del

. 4 . n
purito 2z ageilitric este representadsa en la siguiente {igura:



291

F1G.160 GRAFICA DEL CONCEPTO DEL PUNTO DE EOUILICRIO

i
:‘I 'V'T-

-
-

C.T.

ZONA DE GANANCIAS
c.v.

$ | 20NA OE PER-
DIDAS

PTO. DE EQUILIBRIO

C.F.

7 X X

€1 cilculo del punto de equilibric se puede realizar para

/ . . ’
cualquier numero de periodos, Para este ceso se reztireras el
~

cdlculo del punto de aquilibrio para cinco ~nos.

Siguiendo la metodolog(a para el calculo del punto de equi-

librio se tiene:
1.- Calcular los costas fijas y costos variables.-

En la tabla 34 se tienen detallados los costos fijos Yy

. N - N g
variables para loe proximos cinco anos.



CONCEPTO

COSTO0S FIJOS

MANO DE OBRA DIRECTA

MANO DE OBRA INDIRECTA
RENTA,MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
DEP. EQUIPO DE OPERACION

DEP, EQUIPO DE OFICINA

SUELDOS

CONTABILIDAD ¥ AUDITORIA
_ EN. ELEC. ILUMINACION

.SEGUROS
VIGILANCIA

VENTAS Y OTROS
TOTAL COSTOS F1005

COSTOS VARIABLES

MATERIA PRIMA DIRECTA
MATERIA PRIMA INDIRECTA
TOTAL COSTOS VARIABLES

20,244,980
6,471,643
6,600.000

57,770,312

87,100

4,680,000
840,000
27,360
4,530,984
1,080,000
260,000

' 102,592,379

108,325,889
1,367,935
109,639,824

20,244,980
6,471,643
6,600,000

57,770,312

87,100
4,680,000
840,000
27,360
4,530,984
1,080,000
260,000
102,592,379

115,647,616
1,460,264
117.007,880

20,244,980
6,471,643

6,600,000°

57,770,312
87,100
4,680,000
840,000
27,360
4,530,984
1,080,000
260,000

' 102,592,379

129,991,066
1,641,892
131,632,958

TABLA 36 RESUMEN DE COSTOS FIJOS Y VARIABLES (PESOS)

. 20,244,980

6,471,663
6,600,000
57,770,312
87,100
4,680,000
840,000
27,360
4,530,984
1,080,000
260,000
102,592,379

144,434,519
1,620,580
146,255,099

20,244,980
6,471,643
6,600,000

57,770,312

87,100
4,680,000
840,000
27,360
4,530,984
1,080,000
260,000
102,592,379

144,434,519
1,820,580
146,255,099

R R
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Las eruaciones obtenidas para cads unho de los anos fueron

las siguientes:

TABLA 37 ECUACIONES DEL PUNTO DE EQUILIERIO

AND ECUACION PTO. EQ. (UNID.)
1 1461.86(X) - 102,559,379 = 7500(X) 16,991

2 1462.60(X) - 102,559,379 = 7500 (X) 16,993

3 1462.59(X) - 102,559,379 = 75C0(X) 16,593

4 1862.55(X) - 102,559,379 = 7500(X) 16,993

S~  1462.55(X) - 102,559,379 = 7500 (X) 16,993

Se puede apreciar que para cada uno de los aflos, les véntas
esperadas ¢z la empresa se encuentran muy nor encima del punto de
equilibrio.

INVERSIONES. -

Las inversiones se componen de activos fijos tangibles,
activos fijos intangibles y el capital de trabajc o cap}tal de
nperacién.

a)e— Activos fijos tangibles.-

En este rubro no se considerara pnr.el mdmento el valor del
terreno y la planta debido a que no se planea adquirirlto. Si
posteriormente se adguiere en propiedad el terreno y las Instsla—
ciones de la planta, su valor total pasari a formar parte de
ectos activos f£ijos.

Maquinaria y equipo de producci&h.—

De acusrdo a los datos obtenidos en el cap{tulo de la eva-
tuacidh tecnica del prayecto se listan a continuacidn la maquina-

ria y el equipo necesario para la reslizacidn del proyecto., Los
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‘precios de los artfculos  estah dados en moneda nacienal y fueron

calculados 1 tipo de cambio que reg(a ~n vl mercado el 7 de
’

febrero de 1986, Se utiliza asi mismo la cotizacion del dolar

controlado que espec(Ficamente ese dfa era de %410 pesas por

dolar.,
TABLA 38 REOUERIMIENTOS DE MAQUINARIA
MAQUINARIA | PRECIO M.N.
TEJEDORAS ELECTRONICAS 270,928,000
TEJEDORA MANUAL 1,590,550
OVERL.OCK | 4,596,550
ATRACADORAS i - ' 2,366,085
REMAL LADORAS A o ﬂ'” 1,499,200
HILVANADORAS _ B - 2,866,000
ETIQUETADORAS ' S 1,153,780
CORTAQDGRAS ' 1,674,400
PLANCHA 2,490,000
LAVADORA ¥ SACADORA . S, 560,000
MéNTOULS PARA INSPECCION | 480,000
EQUIPD EXTRA Y HERRAMIANTAS 2,000 000

TOTAL 297,194,565

Mobiliaric y equipo de oflicina. -
El mobiliario y equipo de oficine se compoﬁe de los siguien-

teg artfculosz
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TAELA 29 MOBILTARIO Vv EGUIPD DE OrIcIna

ARTICULD PPECID M.N.
ESCRITORID PARA EL GERENTE 75,000
ESCRITORIO PARA LA SECRETARIA 50,000
ESCRITORIO PARA EL TECNICO TEXTIL £0,000
ESCRITORIO PARA EL TECNICO DE MANTENIMIENTD 50,000
TRES ARCHIVEROS DE OFICINA 165, 000
DIEZ SILLAS 181,000
MAQUINA DE ESCRIBIR ‘ 300, 000
TOTAL 871,000

Equipo de transporte.-

El equipo de transporie e compone ric una cenionets de carye

it

con una capacidad de wnz tonelade ¥y con un valo~ de 32,000,000 de
Desos

Total de activos fijos tangibles.-

La totalidad de los activos ¢l jos tangisles se compone de la
suma de los rubros de 'a maquineria y equipo de produccién, el
mobiliario y equipo de oficina vy el equipo de transporte. Para
este caso los activos fijos tangibles se valuan en % 322,045,565
pesos. ' A

b}.- Activos fiJos intangibles.-

Los activos fiJjos intangibles se componen de los gastos
preoperatives que debera cubrir la cmpresa para  poder operar,
Estos gastos abarcaen los Impuestos gue se listaran a continuacidn
y todos los géstos de pernisos, instalaciéh, transporte y seguros

de la maquinaria.
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LLos gastos de canstitucidn de la empreca, asi como 1ne de la.
agencia aduanal y 1los impueslos se detallan en el siguiente
cap{tulo. Por el nomento nos limitaremos a utitizar las cifras
que alld se calculan .

En la tabla 40 se puede ver el desgloce de la maquinaria
impor-tada y nacional. Para el cdlculo de Yas actives se tomaran
los totales alld calculados y sobre ellos cse calcularéﬁ los
porcentajes que los impuestos lo requieran.

TARLA 40 MAQUINARIA DE IMPORTACION

MAQUINARIA PRECIO M.N.
TEJEDORAS ELECTRONICAS 270,928,000
TEJEDORA MANUAL 1,580,550
REMALLADORAS ‘ 1,499,200
PLANCHA 2,490,000
LAVADORA Y SECADORA 5,560, 000
MANIQUIS DE INSPECCION 480, 000

TOTAL : o 282,537,750

MAQUINARIA NACIONAL

OVERLOCK 4 o 4,596,550
ATRACADORAS o 2,366;095
HILVANADORAS 2,8&£6,000
ETIQUETADORAS o et ety b e 1,153,780
CORTADORAS o . 1,674,400

TQTAL 12,656,815

F1 desgioce de los gactos prevperativos ests detallado en la

4
tabla 41 que se aneuxa a continuacion.



necearia de dinero para

TAELA 41 GASTOS PREQPERATIVOS (PESDS)

CONCEPTO

~Notario

-Impuesto de canstitucidn de 1a enpresa
(7% del capital social declarado)
-Gastos de alta de 1a empresa
-Perniso de bomberos

~-Registro de importadores y exportadores
~Honorar-ios de la agencia aduanal (0.5%
del valor de la maquinaria importada)
~Honorar-ios por exencion del I[.V,A. (0.45%
del valor de la magquinaria importada)
~Impuesto de Internacidn de la magquinaria
(107 del valor de la misma)
-I.V.A. maquinaria nacional ({S9%)
~Impuesto de internscidn refacciones (1S%)
~I.V.A. refacciones importadas (15%)
-Bastos de instalacidn

~Transporte de mequinaria (6% del valor
de la maquinaria importada)

-Z=guros de la msquinaria ea el trans-

porte (2% del valor de la misma)

JOTAL

c).— Capital de trabajo.~

El capi%al de trabajo

297

CANTIDAD M.N.

80, 000

29,252,775
1,898,522
2,031,94C
2,031,960

1,000,000
16,952,265

5, 650,755

60,647,371

o capital de Dperaciéh es la cantidad

asegurar la continuidad de lae cweracio-
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nes de la empreca. Ezte capital necesario se determina =n base a
las polfticas de pago y cobranra que establece la emprecsa asf
como por las polfticas de inventarios que se tengén. De 13 misma
forma se debe conciderar el efectivo necesario que debe existir
en taja.

De esta forma el capital de trabajo se compone de:

a).— Efectivo minime requer ido

b).- Inventa;io de materia prima

cl+— Inventario de producto terminado

d).~ Inventario de refacciones

e).~- Cuentas por cobrar y cuentas por pagar

al.- Efectivo minimo requerido.~

E1 efectivo minimo requerido se considera a la cantidad
minima de dinero disponible que se debe +tener en la caja para
cubrir gastos que puedan presentarse en las opercaciones diaria-
mente. La politica que fija la empresa para contar con efectivo
minimo es de medio mes de compras. '

b)e— Inventario de materia prima.-

Comna ya se menciond, la empresa establece la polftica de
‘mentener en existencias un mes de todas las provisiones necesa-—
rias para la produccidn. Esto garantiza una independencia relati-
va por parte de la empresa sobre 1los proveedores. Adn cuando
angH proveedor pudiera no entregar a tiempo los productos, queda
un colchéﬁ de treinta dfas de ese prpducto para soportar la
pruduccidh. Mientras tanto se debe presionar canstantemente al

pr-oveedor para que reallce las entregas.
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En Ya tabla 42 e encuentran listados los requerimientos de
materia prima para la producciéh. De aqu( se obtiene el valor del
inventario de mnateria prima que debe existir en el almacen para

cada afic.

TABLA 42 REQUERIMIENTOS ANUALFS DE MATERIA PRIMA (PESOS)

MATERIAL
AND FIERA HILO DE COSTURA ETIGUETAS BOL.SAS
1 106,457,150 505,989 1,212,750 150, 000
2" 113,554,294 539,722 1,293, 600 160, 000
3" 127,748,580 607,186 1,455,200 180, 000
4 141,942,580 &74,652 1,417,000 200,000
5 141,942,580 678,452 1,617,000 200,000

c).—- Inventario de preducto terminado.-

Es polftica de 1a empresa =) entregar los productos una ves
al mes, por 1o que el inventario medic de producto terminado
corresponde a medio mes de ventas. '

d).— Inventar-io de refacciones.—

Como ya se menciond en el estudio técnlco, es pecesario
mantener una provisién de refacciores de maquinarie que garantice
el funcionamiento continuo de 1a planta.

Dchido a gque la maquinaria de confeccidrn no ee  tan cers y
dado que para cacsi todas ellas se ruenta con un ndmaro 1o sufi-
clentemente grande, er caso de que fallars slguna de o) .8 e

4 . . 4 4
procedera a ropartir el trabajo ertre l:zz demaz y se proceder fa &

. . . .2 .
Lrzho jar tiempo extra cara garantizar ‘s  Crocuccion ientrs:s se

reparan,
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La maguinaria que mayor importancia tlene dentro de 1la
planta productiva estad compuesta por las quulnas de tejer elec-
trdnicas. Para este tipo de maguinas se dispondrd de las refac-
ciones recomendables para garantizar un trabajo continuo.

Como también se menciond en el estudio téEnlco, los ingenie-
ros textiles encargados de maquinara similar recomiendan tener en
existencias de un S al 107 de la inversidn de la maquinaria en
refacciones. Para este estudio se consideraré suficiente hacer un
pedido "al proveedor de la maquinaria del SZ del valor de 1la
inversidn. Esta Iinversidn en refacciones tendrd un valor de
$13,9464,400 pesos.

e).—- Cuentas por cobrar y cuentas por pagar.-

En cuentas por cobrer la compafila s debe regir por las
polfticas que fija el cliente al que se le vendera e) producto.
Su po]ftica consiste en pagar la cantidad correspondiente por el
volumen de pfoductos entregados treinta dfas después de haberlos
recibido. La empresa surtird el producto aj cliente una vez al
wee, por 10 que las cuentas por cobrar se mantendran siempre en
una cantidad que corresponder5 al cociente de las ventas anuales
entre doce.

En las cuentas por pagar 1a empresa debe negociar con sus
proveedores el hecho de que pagarJ sus deudas por materia prima
treinta dfas dESpués de haberlas recibido. Por esta causa en el
rubro de tuentas por pagar se tendra siempre el valor de la
materia prima anual entre doce.

as{ mismo en cuentas por pagar se tendrd el rubro de renta

del local, el cual es de $500,000 pesos al mes.
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Determinacidﬁ del capital de trabajo.-

E) caplital de t;abaJo o caplital de operacidn se puede deter-
minar en funcidh del cdlculo de los activos de actividad y de los
pasivos de actividad. E1 criterio a sequir es idéntico al de un
balance, en el hecho de que el dinero necesario para trabajar o
10 pone la empresa o 1o ponen Yos proveedores.

‘En la tabla 44 se detalla el capital de trabajo para los
proximos cinco afos.

Lag” inversiones que se deben realizar en él aflo cero, o si
1) qﬁlere al inicio de 1las actividades de la planta, se componen
de .1a suma de los activos fijos tangibles, los activos fijos
intangibles y el caplital de operacién del afio cero.

En los sflos siguientes las inversiones necesariss estdn
determinadas por los requerimientos del cepital de trabajo.

En 1a tabla 43 se wmuestra las cantidades de dinero necesa-
rias a invertir en el afio cero.

TABLA 43 INVERSIONES EN EL eﬁb CERO

CONCEPTO MONTO & M.N.
ACTIVOS F1J0S TANGIELES 302, 065,5L5
ACTIVOS FIJOS INTANGIBLES 60, 647,371
' CAPITAL DE OPERACION EN EL AND CERO 14,046,200

TOTAL 37¢, 759,336



TABLA 44  CAPITAL DE TRABAJO ESTIMADO (PESOS)

CONCEPTO 0 1 2 3 : 4 5
ACTIVOS DE ACTIVIDAD

EFECTIVO - 4,513,579 4,814,434 5,416,294 6,018,105 6,018,105
MATERIA PRIMA 9,027,157 9,628,968 10,832,588 12,036,210 12,036,210 12,036,210
PRODUCTO TERMINADO - 23,437,500 25,000,000 28,125,000 31,250,000, 31,250,000
CUENTAS POR COBRAR - 46,875,000  §0,000,000 56,250,000 62,500,000 62,500,000
REFACCIONES 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400
RENTA 500,000 500,000 500,000 500,000 500,000 500,000
TOTAL ACTIVOS 23,073,557 98,501,447 104,693,473 115,873,904 125,850,715 125,850,715

PAS1VOS DE ACTIVIDAD

PROVEEDORES 9,027,157 9,628,968 10,832,589 12,036,210 12,036,210 12,036,210
TOTAL PASIVOS 9,027,187 9,628,968 10,832,588 12,036,210 12,036,210 12,036,210
CAPITAL DE OPERACION 14,046,400 88,872,479 93,860,884 103,837,694 113,814,505 113,814,505
VARIACION DEL CAPITAL

DE OPERACION 14,046,400 74,826,079 4,988,405 9,976,810 9,976,811

R R R R T
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ESTADOS FINANCIEROS #ROFDRMA.—

A continuacidn se presentan los estados proforma, que tratan
de predecir el comportamiento econdmico y financiero de la empre-
sa para los proximos cinco afos.

Se considerard una Inversidn inicial de 376,259,336 pesos
los cuales proceden completamente de las aportaciones de capital
de Yos socios.

Los estados proforma incluidos en la evaluacidh son los
slgdieﬂles: .

1.~ Estado de resultados

2.— Cuadro de origen y aplicaclén de recursos

3.- EBalance general a3l final de cada afho

Las siguientes tablas muestran los estadus profarma.
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ZONCEPTO

VENTAS BRUTAS

- DEVOLUCIONES (0.5%)
VENTAS NETAS

- COSTO DE PRODUCCION

- COSTO DE ADM. Y VTAS,
UT. ANTES DE IMPUESTOS
~IMP, SOBRE RENTA (42%)
-REPARTO DE UTIL.(10%)
UTILIDAD DEL EJERCICIO

UTILIDAD ACUMULADA
DISTRIBUIBLE

- DIVIDENDOS

UTILIDAD NETA
ACUMULADA

TABLA 45 ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA {pESOS)

i
560,500,000
2,762,500
549,737,500

194,748,119
17,538,084
337,451,297

141,729,545
33,745,130
161,976,622

161,976,622

100,000,000
61,976,622

2
600,000,000
3,000,000
597,000,000

202,062,175
17,538,084
377,399,741

158,507,891
37,739,974
196,247,865

61,976,622

220,000,000
38,224,487

3
675,000,000
3,375,000
671,625,000

216,687,253
17,538,084
437,399,663

183,707,589
43,739,966
209,951,838

38,224,487

240,000,000
8,176,325

4
750,000,000

3,750,000
746,250,000

231,309,394
17,538,084
497,402,522

208,909,059
49,740,252
238,753,211

8,176,325

240,000,000
6,929,536

-5
750,000,000
3,750,000
746,250,000

231,309,394
17,538,084
497,402,522

208,909,059
49,740,252
238,753,211

6,929,536

240,000,000
5,682,747



TABLA 46

CONCEPTO

ORIGEN
APORTACION DE CAPITAL
UTILIDAD DEL EJERCICIO
DEPRECIACION

SUMA ORIGEN

APLICACION

INCREMENTO ACTIVO FI1J0
INCREMENTO CAP, TRABAJO
PAGO DE DIVIDENDOS
SUMA APLICACION

DIF. ORIGEW - APLICACION
EXCEDENTE INICIAL DE CAJA
.. EXCEDENTE FINAL DE CAJA

376,759,336

376,759,336

362,712,936
14,046,400

376,759,336

161,976,622
57,857,412
219,834,034

74,826,079
100,000,000
174,826,079

45,007,955

45,007,955

196,247,865
57,857,412
254,105,277

4,988,405
220,000,000
224,988,405

29,116,872
45,007,955
74,124,827

209,951,838
57,867,412
267,809,250

9,976,810
240,000,000
249,976,810

17,832,440
74,124,827
91,957,267

TABLA DE ORIGEN Y APLICACION DE RECURSOS PROFORMA (PESOS)

238,753,211
57,857,412
296,610,623

9,976,811
240,000,000
249,976,811

46,633,812
91,957,267
138,591,079

238,753,211
57,857,412
296,809,623

240,000,000
240,000,000

56,610,623
138,591,079
195,201,702



CONCEPTO

ACTIVO CIRCULANTE

EXCEDENTE FILAL DE CAJA
EFECTIVO MINIMO

INVENTARIO MATERIA PRIMA
INVENTARIO PRODUCTO TERMINADO
IHVENTARIO REFACCIONES
CUENTAS POR COBRAR

ACTIVO F1J0

MAQUINARIA Y EQUIPO
MOBILIARIO Y EQUIPO DE OF.
EQUIPO DE TRANSPORTE

-DEP. Y AMORT. EQUIPO

-DEP. Y AMORT. EQUIPO DE OF.
-DEP. EQUIPO DE TRANSPORTE
ACTIVQOS DIFERIDOS

TOTAL ACTIVOS

PASIVO CIRCULANTE
CUENTAS POR PAGAR
CAPITAL

CAPITAL SOCIAL

UTILIDADES (PERDIDAS)
NETAS ACUMULADAS

CAPITAL TOTAL
TITAL PASIVS + CAPITAL

TABLA 47 BALAWCE GENERAL PROFORMA (PESOS)

9,027,157

13,546,400

297,194,565
871,000
4,000,000

61,147,371
335,786,493

9,027,157

376,759,336
376,759,336
383,786,493

45,007,955
4,513,579
9,628,968

23,437,500

13,546,400

46,875,000

297,194,565
871,000
4,000,000
56,970,312
87,100
800,000
61,147,371
448,364,926

9,628,968

376,759,336
61,976,622

438,735,958
448,364,926

74,124 827
4,814,484
10,832,589
25,000,000
13,546,400
50,000,000

240,224,253
783,900
3,200,000
56,970,312
87,100
800,000
61,147,371
425,816,412

10,832,589

376,759,336
38,224,487

414,983,623

423,816,412

91,957,267

5,416,294
12,036,210
28,125,000
13,546,400
56,250,000

183,253,941
696,800
2,400,000
56,970,312
87,100
800,000
61,147,371
39€,971,810

12,036,210

376,759,336

&,176,325
384,935,661
395,971,310

138,591,079
6,018,105
12,036,210
31,250,000
13,546,400
62,500,000

126,283,629
609,700
1,600,000
56,970,312
87,100
800,000
61,147,371
395,723,082

12,036,210

376,759,336
6,929,536

383,638,872
333,725,082

. 195,201,702

6,018,105
12,036,210
31,250,000
13,546,400
62,500,000

69,313;317
522,600
500,000

56,970,312

87,100
400,000
61,147,371
396,478,293

12,036,212

376,759,336

5,682,747
382,442,063
394,473,293
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Una ve: que se tienen decarrollados los estedos finencicros
proforms, se deben realjzar dos caleulos que son  Je suma impar—
tancia para determinar la conveniencia de invertir en el proyec-
to. Estos calculos son la tasa interna de retorno y ¢l pericdo de

. e . 4
tiempo para la recuperacion de la inversion.

Tasa interna de retorno.-

Para calcular 1a tasa interna de retorno (T.I.R.) <e plan-—
tea primero el diagrama de flujo de caja y luego se busra la tasa
de interds para la cual l1a suma de las utilidades en el tiempo y

» (4 . . »
la inversion inicial son iguales.

El cdlculo de 1a T.I.R. se hara a cince chos considerando

los siguientes valores de salvamznto y el capital de trabajo para

. ~
el quinto ano.

faquinaria vy equipa 49,313,317.00
Mobiliario y equipo de oficina 522,500,00
Equipo de transporte 800,0C0.CC

Total ' 70,635,917.00

4+ capital de trabaJjo del quinto anho 113,814,525.00

TOTAL . 184,427,122, 2¢C

En las sigulentes figuras estdn répreéentados los diagramas
dizl flujo de caja. El primero de e!los‘detaila las utilidades de]
quinto afio junto con e! valor total de salvamento que fue calcu-
lado en la tabla anterior. El segundo disgrama Jdel flujo de calje

e similor al primero solo que ha side condensado.



Diagrama del flujo de cala.

} 184,450,422

238,753,211

196,247, 865209+951,838 } 238,753,211
161,976,622

J

- 376,759,336

De donde cse tiene el siguiente diegruma de fluljo de caja

rardensado.

4 423,203,633

238,753,211
196,247,86, 209,931,838
161,976,622

316,759,336
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Ecuaciéﬁ del flujo de caja:

0 = 376,759,336 + 161,976,622 (P/F,i%,1) + 196,247,065
(P/F,i%,2) + 209,951,838 (P/F,i%,3) + 238,753,211 (P/F,1%,4)

+ 423,203,633 (P/F,i%,5)

Haciendo ensayos de prueba y error se tiene que:

T.I.R. = 47.461%

Periodo de recuperacidn de 1a inversidn.-
Este perjodo indica el tiempo que debe pasar antes de recu-

. ’ 4
perar la inversicn que se reaiizo en el proyecto. Para encontrar

el valor de este periodo se utiliza el siquiente modelo:

m!

O = ~P +Z (FCYJ (P/IF,i%yd)
Jt& .

Donde: (FC)j es el flujo de cada neto al final del afb J, e

i es la tasa de interes mfnima atractiva (T.I.M.A.) con ta cual

& busca <!

)

Tos inversionistias .aceptan invertir en el proyecto.

-

[t

valor de n' que representa el tiempo en cfis en loo cunles

1"
1]
m

. F 4
recuperara la inversion inicial.

Pars obtener el flujo de cada neto se toman los valores del

flujo de caja de 1a Witima figura.

La T.I.M.A. con la cual se resclvera este problemns serd del
20% ya que aste es el valor del interec winimo atractivo que

cotarfa dispuesta & eceptar el Inversionistio.
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Fn la figurs del diagrama del flujo neto condensado se puede

spreciar qu2 el flujo de czja neto tiene un valor cero entre el
o : .
aho des y el aho tree, por lo rque se debe evaluar el pericio de

recuperacidn entre estos dos puntos.
~ . : . . !
Para e) ofio dosy, la ecuacidn del periodo de recuperacidn es

de la siauiente formna:

0 = -376,259,336 + 161,976,622 (P/F,20%,1) 4

- 196,247,865 (P/F,20%,2)

De donde se tiene:
04 -111,078,903.80

. . 7 : s
Esto indica que la Inversion <se recupera despues de dos

wt
anTs.
.’ N . !
Para el ano tiwe, 13 ecuacicn del periodo de rccuperacitn es

de la siguiente forma:

0 = -376,759,726 1 161,97L,682 (P/F,20%, 1) 4

196,247,865 (P/F,20%,2) + 209,951,838 (P/F,204,3)

De donde se tiene:
0 # 12,087,669.10
Fete valor confirma que el valor de n’ se ercuentra entre

el spgunda y tercer afo.
Realizando una interpo1acidn lineal se obtiene que!

n' = 2.87 afos.
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ANALISIS DE SENSIBILIDAD. -~

Ya que se puede contar con la posibilidad de comprar la
navey, y en el caso en que se decidiera hacerlo, se calculara un
precio de $50,000 pesos por mebtro cuadrado de construccidn. Es
decir, que en este precio se incluye el valor del terreno y de la
nave.

Para esta alternativa se realizara el estudio de sensibili-
dad considerando que este afectsra a los rubros de actives fijos
tangibles, capital de trabajoy a los costos de administracion y
ventas y a los costos de producciéﬁ.

Costos de producciéﬁ.—

Los costos de pruduccldh se ven afectados en los rubros de
depreclacidﬁ y manteninmiento.

Se considera que el edificico & comprar tiene un drea de 600
w?y se requeriré de ura inversich de treinia millores de pesas.
Se depreciaré en treinta anos, 1o que significa que el cosic
anual de la depreclacién es de $900,000 pesos. Se calcula esto en
base a un parcentaje de depreciaci&h igual a tres, esta cantidad
pasa a formar parte de la depreciacidﬁ de obra civil y conformna
los gastos de producci&h.

Se destinaran un total de dos millones de pesos al afio para
¢! mantenimiento da 1a planta.

Costog de admlnlstracién y ventas,-—

Los costos de administracidn y ventas son afectados en el
rubro de sequros y renta, mantenimiento y limpieza. En el rubro
de seguros se mantendra el criterio de pagar el 1.5% anual sobre
el valor de la lnverslén, lo que representa un incremnento en 1os

costos de seguros de ¢ 550,000 pesos,.
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El rubro de renta, mantenimiento y limpieza deja de serlo
para convertirse en el rubro de mantenimiento y limpieza solamen-
te. Este cambio representa un ahorro de $4,000,000 de pesos al
ano,

La tabla 48 muestra el resumen yeneral de costos para esta
alternativa.

Activos fijos tangibles,~

Los activos fijos tangibles se incrementan en treinta millo-
nes de Eesos. que es el valor que se estima para Va nave indus-
trial.

Capital de trabajn.-

El capital de trabajo queda detallado en 1a tabla 49. En
ecsta tabla se omite el rubro de renta que era de £500,000 pesos
al mes,

El activo diferido que aparece en e) balance general profor-
ma ya no incluye el medio millona de pesos de renta que se pagaba
por adelantado.

Las Inversiones que es necesario realizar si’ se quiere

seguir esta alternative son las siguientes:

CONCEPTO ‘ MONTO $ M.N.
ACTIVOS FIJOS TANGIBLES 332,065,565
ACTIVOS FIJOS INTANGIBLES 60,647,371
CAPITAL DE TRABAJD EN EL ANO CERO 13,546,400
o TOTAL | ‘40&.,259.‘536

A continuacidn se presentan los estados financieros proforma

para anallzar esta alternativa.



CONCEPTO
£0STO DE PRODUCCION
MATERIA PRIMA DIRECTA
MANO DE OBRA DIRECTA
MANO DE OBRA INDIRECTA
MATERIA PRIMA INDIRECTA
DEPRECIACION Y AMORT.
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
TOTAL COSTUS DE PRODUCCION
COSTOS DE ADM. Y VTAS.
SUELDOS

SERVICIOS DE CONTABILIDAD
Y AUDITORIA

SEGUROS

© VIGILANCIA

DEPRECIACION Y AMORT,
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
_ VENTAS ¥ OTROS

TOTAL COSTOS DE ADM. Y VTAS.

TOTAL COSTOS

TABLA 48
1

108,325,889
20,244,980
6,471,643
1,395,295
58,670,312
2,540,000
197,648,119

4,680,000
840,000

4,980,984

1,080,000
87,100
60,000

260,000
11,988,084
209,636,203

RESUMEN DE COSTOS (PESOS)

2

116,543,616
20,244,960
6,471,643
1,487,624
58,670,312
2,540,000
204,958,175

4,680,000
840,000

4,980,984
1,080,000
87,100
60,000
260,000
11,988,084
216,946,259

3

129,991,066
20,244,980
6,471,643
1,669,252
58,670,312
2,540,000
219,587,263

4,680,000
840,000

4,980,984
1,080,000
87,100
60,000
260,000
11,980,084
231,575,337

4 5
144,434,519 144,434,519
20,244,980 20,244,980
6,471,643 6,471,643
1,847,940 1,847,940
58,670,312 58,670,312
2,540,000 2,540,000
234,209,394 234,209,394
4,680,000, 4,680,000
840,000 840,000
4,980,984 4,980,984
1,080,000 1,080,000
87,100 87,100
60,000 50,000
260,000 260,000
11,988,084 11,988,084 .
246,197,478 246,197,478



TABLA 49 CAPITAL DE TRABAJO ESTIMADO (PESOS)

CONCEPTO 0 1 2 3 4 5
ACTIVOS DE ACTIVIDAD

EFECTIVO - 4.513.579 4,814,484 - 5,416,294 6,018,105 6,018,105
MATERTA:'PRIMA 9,027,157 9,628,968 10,832,589 12,036,210 12,036,210 12,036,210
PRODUCTO TERMINADO - 23,437,500 25,000,000 28,125,000 31,250,000 31,250,000
CUENTAS POR COBRAR - 46,875,000 50,000,000 56,250,000 62,500,000 62,500,000
REFACCIONES 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400 13,546,400
TOTAL ACTIVOS 22,573,557 98,001,447 104,193,473 115,373,904 125,350,715 125,350,715

PASIVOS DE ACTIVIDAD
PROVEEDORES 9,027,157 9,628,968 10,832,589 12,036,210 12,036,210 12,036,210
TOTAL PASIVOS 9,027,157 9,628,968 10,832,589 12,036,210 12,036,210 12,036,210

CAPITAL DE OPERACION 13,546,400 88,312,479 93,360,884 103,337,694 113,314,505 113,314,505

VARIACION DEL CAPITAL 13,546,400 74,826,079 4,980,405 9,976,810 9,976,811 -
DE OPERACION




CONCEPTO
VENTAS BRUTAS

~ DEVOLUCIONES (0,5%)

VENTAS NETAS

- COSTO DE PRODUCCION
- COSTO DE ADM. Y VTAS.
UT. ANTES DE IMPUESTOS

- IMP, SOBRE RENTA (42%)
~REPARTO DE UTIL. (10%)

UTILIDAD DEL EJERCICIO

UTILIDAD ACUMULADA

DISTRIBUIBLE
~ DIVIDENDOS

- UTILIDAD.NETA
ACUMULADA

TABLA 50 ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA (PESOS)

1
552,500,000
2,762,500
549,737,500

197,648,119
11,988,084
340,101,297

142,842,545
34,010,130
163,248,622

163,248,622

120,000,000
. 43,248,622

2
00,000,000

3,000,000
597,000,000

204,958,175
11,988,084
380,053,741

159,622,571
38,005,314
182,625,796

43,248,622

200,000,000
25,674,418

3
675,000,000
3,375,000
671,625,000

219,587,253
11,988,084
440,049,663

184,820,859
44,004,966
211,223,834

25,674,418

230,000,000
6,898,256

4

750,000,000

3,750,000
746,250,000

234,209,394
11,988,084
500,052,522

210,022,059
50,005,252
240,025,211

6,898,256

240,000,000
6,923,467

5
750,000,000
3,750,000
746,250,000

234,209,394
11,988,084

500,052,522

210,022,059
50,005,252
240,025,211

6,923,461

240,000,000

6,948,678



TABLA 51

CONGEPTO

ORIGEN

APORTACION DE CAPITAL
UTILIDAD DEL EJERCICIO
DEPRECIACTON

SUMA DE ORIGEN

APLICACION

INCREMENTO ACTIVO F1J0
INCREMENTO CAP. TRABAJO
PAGO DE DIVIDENDOS
SUMA DE APLICACION

DIF. ORIGEN - APLICACION
EXCEDENTE INICIAL CAJA
EXCEDENTE FINAL DE CAJA

TABLA DE ORIGEN Y APLICACION DE RECURSOS PROFORMA (PESOS)

0

406,259,336

406,259,336

392,712,936
13,546,400

406,259,336

1

163,248,622
58,757,412
222,006,034

74,826,079

120,000,000

194,826,079

27,179,955

27,179,955

182,625,796
58,757,412
241,183,208

4,988,405

200,000,000
204,988,405

36,194,803
27,179,955
63,374,758

3

211,223,838
58,757,412
269,981,250

9,976,810
230,000,000
239,976,810

30,004,440 .

63,374,758
93,379,148

i

4

240,025,211
58,757,412
298,782,623

9,976,811

240,000,000
249,976,811

48,805,812
93,379,198
142,185,010

240,025,211
58,757,412
298,782,623

240,000,000
240,000,000

88,782,623
142,185,010
200,967,633



CONCEPTO

ACTIVO CIRCULANTE
EXCEDENTE FINAL DE CAJA
EFECTIVO MINIMO
[HVENTARIO MATERIA PRIMA

INVENTARIO PRODUCTO TERMINADO

INVENTARIO REFACCIONES
CUENTAS POR COBRAR

ACTIVO FIJO

TERRENO Y OBRA CIVIL
HAQUIKARIA Y EQUIPO
MOBILIARIO Y EQUIPO DE OF.
EQUIPO DE TRAHSPORTE

-DEP. Y AKOR. EQUIPO

-DEP. Y AMORT. EQUIPO DE OF.
-0EP. EQUIPO DE TRAWSPORTE
-DEP. TERREHO Y OBRA CIVIL
ACTIY0S DIFERIDOS

TOTAL ACTIVOS

PASIYD CIRCULANTE

CUENTAS POR PAGAR

CAPITAL

CAPITAL SOCIAL

UTILIDADES (PERDIDAS)
SETAS ACUMULADAS

CAPITAL TOTAL
TITAL PASIVO + CAPITAL

TABLA 52 BALANCE GENERAL PROFORMA (PESOS)

9,027,157
13,546,400

30,000,000
297,194,565
£71,000
4,000,000
60,547,371
415,286,493

9,027,157

406,259,336

406,259,336
415,286,493

27,179,955
4,513,579
9,628,968

23,437,500

13,546,400

46,875,000

30,000,000
227,194,565
871,000
4,000,000
56,970,312
87,100
800,000
300,000
0,647,371
459,136,926

9,628,968

406,259,336
43,248,622

449,507,958
459,136,926

63,374,758

4,814,484
10,832,589
25,000,000
13,546,400
50,000,000

29,100,000
240,224,253
783,900
3,200,000
56,970,312
87,100
830,000
900,000
60,647,371
442,766,343

10,832,339

406,259,336
25,674,418

431,933,754
442,766,343

93,379,198

5,416,294
12,036,210
28,125,000
13,546,400
56,250,000

28,200,000
183,253,941
596,300
2,400,000
56,970,312
£7,100
80,000
900,000

60,647,371

425,193,802

12,035,210

406,252,336
6,893,256

413,157,592

425,195,802

142,185.010
6,018,105
12,036,210
31,250,000
13,546,400
62,500,000

27,300,000
126,263,629
609,700
1,600,000
56,970,312
§7,100
800,000
300,000
60,647,371
425,219,013

12,036,210

406,259,336
6,923,467

413,182,803

425,219,013

200,967,633
6,018,105
12,036,210
31,250,000
13,546,400
62,500,000

26,400,000
69,313,317
522,600
800,000
56,973,312
87,100
800,000
909,000
60,647,371
425,244,224

12,036,210

406,259,336
6,948,678

413,208,014

425,284,22¢
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Tasa interna de retorno,-
Para el cé]cu]o del diagrama de flujo de caja e considera-—

ran los siguientes valores da salvamento:

CONCEPTO MONTO & M.N.
Maquinaria y equipo ‘ 69,313,317
Terreno y obra civil 26,400,000
Mobiliario y equipo de oficina 622,600
Equipo de transporte 800,000
*  Total 97,035,917

+ Capital de trabajo del quinto afio 113,314,505
TOTAL ' 210,350,422

El diagrama condensado del ¢lujo de caja es el siguiente:
1 450,375,633

182,425,796 211,223,838

163,248,622

406,259,336

L

La e;uaciéh del flujo de caja es la siguiente: .

0 = -406,059,336 + 163,288,L702P/F, i%,1) +
182,425,776(P/F, i%,2) + 211,223,838(P/F, i%,3) +

240,025,211(P/F, i%,4) + 450,375,633(P/F,i%,5}
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De donde: T.I.R. = 43.27%

Periodo de recuperaciéh de la lnvers[dﬁ.*

En base al mlsﬁo diagrama de flujo de caja se puede obtener
el periodo de recuperacidn de la inveréldh. Se considerara la
misma T.I.M.A..

Para e1 afo tres se tiene:

0 = 406,259,336 + 163,248,622(P/F,20%,1) +

~ 182,425,796 (P/F,20%,2) + 211,223,838(P/F,20%,3)

0 # 21,298,219

Para el cuarto afo se tiene:

0 = -406,259,336 + 163,248,4622(P/F,20%, 1) +
182,425,796 (P/F,20%,2) + 211,223,838(P/F,20%,3) ¢

240,025,211 (P/F,20%,4)

0 # 94,454,679
Interpolando linealmente se encuentra que:

n' = 3,18 afos.



CAPITULD 5.~

LINEAMIENTOS Y EVALUACICN GENERAL.
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CAP{TULO 5
LINEAMINETOS GENERALES PARA PODER CONSTITUIR UNA EMPRESA EN
MEXICO

Existen innumerables definiciones de empresaj una, de ellas
dice: "Empresa es la unidad econdmico-social en- que @l capital,
el trabajo y la administracidn se coordinan para realizar una
producciéﬁ o servicio socialmente util, de acuerdo a las exigen—
cias del bien comdﬁ";

Siwse desea constituir una empresa en Mé%lco, es necesario
conocer y clasificar el tipo de empresas que existen, para luego
poder elegir entre alguna de ellas la que mas convenga a nuestros
intereses.

Existen muchas formas de clasificar a las empresas; por el
tfpo de producto que elaboran; por el capital que poseen; por el
nunero de trabajadores; etc., etc., etc..

La clasificacion de las empresas de acperdo con el tipo de
producto es:

a).—- Empresas de bienes de consumo: (alimentos y vestido)

b).- Empresas de bienes de consumo duradero: (autadelles.
televisores, etc.)

c).—- Empresas de bienes de producciéﬁ: {(proveen maquinaria)

d). - Empresas de servicios personales: (consultorias, cen-
tros de investigacloﬁ, etc.)

e).—- Empresas de servicios pdeicos y privados: (bancos,
transportes, energfa eléﬁtrlca, etc.)

La clasificacion de las empresas de acuerdo al numera de

traba jadores es:
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a).— Empresa artesanal o familiar: 4 o S t%abaJadores

b).- Empresa pequefia: & a 80 trabajadores

c).~ Empresa mediana: B0 a 500 traba.jadores

d).~ Eépresa grande: mas de 500 trabaJadoreQ

Existe otra c1asiFicéci6h de empresas:

a).-~ Empresas priharlas: (agricultura, éllvicultura. pesca y
ganader {a}

b).~ Empresas secundarias: tminerfa, construccléﬁ y manufac-

tura}

c).—'Empresas terciarias: (comercios, transporte, electrici-
dad, gas, agua y sefvicics en generali

Lac empresas decsde el punto de vista Jur{dico pueden ser
propiedad de un solo individuo o de varios asociadosiy y pueden
ser sociedades civiles © mercantiles. La caracter{stica que
tienen las sociedades mercantiles es que su fin fundamental es el
lucro.

l.as sociedades mercantiles se pueden clasificor en:

a).- Sociedad en nombre colectivo.-

En este tipo de sociedad 1os socios responden en forma
ilimitada a las obligaciones sociales que hayan contra{do, tanto
en grupo'como individualmente; es degir que cada socio debe
responder por 13 totalidad de las obligacioneé. Estas sociedades
evwisten bajo una razon social que normalmente al final tienen la
denominacion "y cia."; "y asociados"; etc.

b).- Sociedad en ccmandita simple.~

En eséa sociedad existen dos tipos de socios con diferentes

recponcsebilidades, estas son:
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Cdmanditados.— Estos.socios responden a tas obligaciones
contrafdas en forma similar a los socios de la sociedad en nombre
colectiva.

Comanditarios.- Estos socios estgh unicamente ob?ligados al
pago de sus aportaciones y no responden a ningdn tipo de abliga~
ciones contrafdas por la sociedad.

c).- Sociedad de responsabilidad limitada.-

En este tipo de sociedad 1la responsabilidad de 1lgs socios
esta liaitaqa al pago de sus aportaciunes sin que las partes
sociales, es decir, el valor de la empresa que cada socio posea,
este representada por t{tulos negociables.

d).- Sociedad andnima.—

Eeta ceciedad tiene la caracler(stices peeincipal de que los
socios solo respanden por el monto del capital social aportado.
Las partes sociales se representan por acciones o t{tulos nego-
ciables, y 1la razan social va seguida de un S.A..

e),- Sociedad en comandita por acciones.—

En este tipo de sociedad los socios cocaanditsdos y crmandi-
tarios se rigen por las reglas de la sociedad andnima. A. Ta
denominacién o razon social se le debe anexar las siguientes
ciglacs: S. de C. por A,

f).- Sociedad cooperativa.-

Esta sociedad esta constituida por obreros 6 Eam%ééinbé;
normalmente con aportaciones del eztado pera desarrollo agrario o

fabril.
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al.— Sociedad andnima de capital variable.-

Este tipo de sociedad es similar a la sociedad andnima
simpie; con las diferencias de que las variaciones del'capltel
social dé la empresa son declaradas en los documentos financieros
pero no necesitan ser protocolizados en la secretar{a de Hacien-
da. La razdn soclal debe ir acompanada de las siglas S.A. de C.V.

De acuerdo a 1o expuesto, el tipo de empresa que se debe
constituir, en concordancia con la clasificacidn por "tipo de
producto', es una empresa de bienes de consumo. De acuerdo al
"ndmero &e traba jadores", 1a sociedad pertenecer(a a una emprosa
pequena; y de acuerdo a la “clasificacion de sociecdades mercanti-
les", es conveniente constituir una empresa con denominacidn de

sociedad anonima de capital variable.

La ventaja que se refiere a la variacion del capital social
de la empresa puede ser explotada desde el miemo instante en que
‘ge constituye esta. En el momento en que una nueva empresa se
‘constituye para iniciar sus Fuhciones. dehe pagar al  estado un
impuesto del 7% sobre el valor del capital social que declare. El
procedimiento e5pec{fi:o por medio del cual una nueva empresa se
puede beneficiar de la c1dusula “"capital variable®™ consiste en
cdeclarary, al monento de costituirse, el capital social mfnimo
requer ido por el estadoj para luego, déspdéé‘de pagar el impuesto
sobre él, increnentarlo sngn las necesidades espec(@icas de la

emprasa,
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FROCEDIMIENTOS JURfDICD ~FINANCIEROS PARA CONSTITUIR UNA
EMPRESA. -

Se describirdn a continuacidn tres procedinientos necesarios
para constituir y hacer operativa una empresa que requiere impor-
tar algﬁn tipo de maquinaria. Los procedimientos son los siguien—
tes:

a) Procedimientos Jur{dicos de constitucién y operaciéh de
la empresa.

b)wbrocedimientos Jur(dlcos de importaciéh de maquinaria.

c) Procedimientos financieros del pago de la maquinaria

impor tada.

a).— Procedimientes Jurfdicus de constitucion ¥y mperaciéh de
la empresa.-

Los procedimientos Jur(dicos para capstitair y hacer opera-
ble una empresa son 1os siguientes:

1.~ Escribir el acta constitutiva de la empresa.

2.- Escrituracion de la sociedad.

3.- Dar de alta a la empresa en la Secretarfa de Hacienda y
Crédito PUblico y en la Tesorer{a de la Federacion.

4.~ Solicitud del permiso de instalacidn de la'delegacidk
correspondiente.

S.- Solicitud del permiso delbbmbéros[

6.- Saolicitud del permiso de la Secretar{a de Salubridad y
Asistencia,

’
[}

7.- Solicitud del permiso de funcionamiento de la Secreicria

de Comercio y Fomento Incdustrial.
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1.- Escribir el acta constitutive de la empresa.-

€1 acta constitutiva de 1la empresa es el documento donde se
encuentran estipulados los estatutos de la sociedad que se quiere
formar. Esta acta es redactada en presencia de todos los socios y
en ella se detallan las reglas con las cuales se va a regir el
funcionamiento de la sociedad.

Algunas de las cladsulas que se detallan en las actas cans-—
titutlyfs son las siguientes: Forma de las accionesy cantidad de
acciaones que posee cada socio; procedimientos para incrementar el
capital social de 1a empresaj procedimientos de reparto de utili-
dades de la ehprega o reinversidn de las misnas; tiempo por el
cual la sociedad operard’(puede ser indcfinido para lo cual se
arastumbra #ijar un plazo de 99 afos)j Eeg\as para ta venla o
liquldacidﬁ de la empresa; condiciones para aceptar nuevos so-
cios; condiciones para emitir nuevas acciones; establecimiento de
prioridades en la compra de las acciones ten caso dev que a]gdn
soucio decidiera abandonar la sociedad; etc.

Todos estos puntos se redactan bajo 1a supervisléﬁ de un
abogado o de un notario que este capacitado para manejar clausu—
las mercantiles.,

Cuando una sociedad decide ro emitir acciones que sean
negeociables -n la Bolsa de Valores, es conveniente que las accio-
nez de la sociedad sean “"nominativas"i; es decir, acciones no
negeciables en las cuales PRigura el nombre del duefio de las
miemac., La ventaja que tiene este tipo de acciones radica en que
en caso de pérdida o rohe de 1as mismas, 13 enpresa y log sccios

guedsan protejidos conira posibles manipulaciones que <ee pudiera
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‘hacer con ellas. De la misna forma, este tipo de acciones impide

que alguno de los socios pudiera negociartas al margen del cono-
cimiento de 1a socliedad.

2.- Escrituracion de la socledad.-

En presencia de un notario pdblfco tos socios declaran su
deseo de constituir una empresa de ciertas caracteristicas que se
regira por el acta constitutiva que elaboraron.

En el caso -en el que se deseara constituir una sociedad
andhima'-de capital variable se deben cumplir los siguientes
requisitos:

a).- Minimo cinco socios.

b).- Capital social no menor a $ 100,000.- pesos.

c).— Exhibir un 20%Z del capital =ocial ¢i es en efectivo.

d).- Exhibir un 1007 del capital social si ecta constituido
por equipos o angn otro tipo de activo fijo.

En caso de que la sociedad sea de angq'otro tipo, se deben
cunplir los requisitos que #£ija el estad; para que pueda consti-
tuirse.

Una vez que se han aclarado todos los puntos necesarios, el
notarioc redacta las escrituras de la empresay y tanto el notario
como 1os soclos la firman de conformidad para darle valor legal.
En este momento queda constituida la empresa.

Los noﬁarios cobran normalmente, y en esta epoca, 80,000

pesos por la realizacion de este tramite. Esta cantidad forma

parte de los gastos preoperativos de la empresa.
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3.— Dar de alta a Ya empresa en la Secretarfa de Hacianda y
Creédito PUblico y en la Tesorer fa de la Federacidn.-

A partir del! momento en que el notario le confiere caracter
legal a las escrituras de la sociedad, se dispone de treinta dias
para "dar de alta" a ls empresa en la Secretarfa de Hacienda y
Crédito Piblico y en 1a Teorer{a de 1a Federacidn.

El procedimiento para dar de alta a la empresa consiste en
registrarla, en las dos oaficinas ya mencionadas, para obtener el
RegisterFederal de Causantes. y la cédula de Empadronamiento.

Para poder reallzar este tramite se deben presentar las
escrituras de la empresa y se debe pagar &) impuesto de Constitu-
cion de la Empresa, el cual equivale al 7% del valor del capital
social declarado.

Normaimente el encargado de realizar estos tramites es el
contador de la ewmpresa. Toda empresa debe contar, por ley, entre
su personal con un contador encargado de 1levar los libros de la
misma. E1 gasto del papeleo para dar de alta a la empresa es de
35,000 pesos, los cuales tambidn forman parte de los gasiece preo-
perativos.

Nor-malmente ia empresa no cuenta, hasta este momento, con un
domicilio puesto que todavia no solicita el permiso de instala-
cioh en alguna delegaclén. Como el proporciopasr el domicilio de
la empresa es un requizito que se debe cubrir para poder darla de
alta, se presenta un circula visioso que las autoridades todav{a
no solucion;n.

Una alternativa para romper el cfrculo vicioso anteriormente
descrito consiste en que la cmpresa proporcione provlslonglmente

el domicilio del contador a fin de llevar adelante este tréﬁite.
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4,.- Solicitud del permiso de Instalacidn de 1la dolegacién
correspondiente.-

Cuando ya se tiene determinado el lugar donde se ubicard la
planta, se debe solicitar a la delegaciéﬁ el permiso para poder
instalarse.

Cada delegacldh se divide en sectores que corresponden a las
sigujentes areas:

a) Area comercial.

b) Area industrial.

c) Kkea habitacional.

d) Areas mixtas.

Para poder obtener el permiso de Instalacidn, es necesario
que la planta quede ubicada «n alguna area industrial o mixta de
1a delegacién. Ademas de este requisito es necesario presentar
las escriluras de 1a empresaj el Registro Federal de Causantes y
la Cedula de Empadronamiento. Se debe tambiéh especificar el tipo
de industria que se va a instalar; los fndices de contaminacion
que alcanzard& las necesidades de agua, etc..

Una vez que se cuenta con este permiso, se puade comenzar a
instalar t'a planta o acondicionar el local para el funcionamiento
de 13 misma.

S.~ Solicitud del permiso de bomberos.-

El1 permiso de bomberos es una autorizacidn que otorga gstg
cuerpo a las empresas, para que puedan‘operér sﬁs plantas une vesx
que se ha comprobado la sequridad de Tas mismas.

Para poder obtener este permiso es necesario presentar

planas de las instalaciones de la planta, en donde se especifi~
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.quen las salidas de emergencia, areas de bodegas, localizacidn de
1laves de agua, local izacidh de puertas y ventanas, etc..

Se debe cumplir tamblen el requisito de contar con un extin-
guidor, para cualquier tipo de fuego, cada cinco metras. As{
mismo se debe praoporcicnar informacidn detallada de los productos
que se van a manejar; y se debe recibir a un inspector, quien
verificara que todas 1las normas se cumplan. él costo de este
permiso es de 15,000 pesos.

6.: Solicitud del permiso de lé Secretaf(a de Salubridad y
Asistencia,~

El permiso que otorga la Becretarfa de Salubridad y Asisten-
cia certifica que las Instalaciones de 1a planta cumplen con los
requisitos minimos establecidos de higiene y seguridad para los
trabajadores.

Para obtener este permiso se debe salicitar una inspeccidh
de las instalaciones de 13 planta. En ella,_un inspector verifi-
card que las areas de trtabajo cumplan con normas establecidas de
seguridad e higiene. Veriticard niveles de ruidos; niveles de
contaminacidn dentro de la planta; comprobar§ la existencia de
equipos de seguridad para los operarios y obreros y que las areas
de strvicios sanitarios sean aceptables.

7.- Solicitud del permiso de funcionamiento de la Secretaria
de Comercio y Fomento Industrial.-

Ecste permiso autoriza a la empresa a poner en funcionamiento
la planta y es el dnico requisito a nivel legal necesario para

poder producir.
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La documentacidn que es necesario presentar para poder
obtener este permiso es:

a.— Escrituras de Va Empresa.

b.- Alta de la Secretarfa de Hacienda y Crédito Piblico y en
'a Tesorer{a de la Federacidn.

c.— Permiso de instalacidn de la deleqaclén correspondiente.

d.- Planos y. distribucidn de la planta

e.- Permiso de bomberos.

£.— Permiso de la Secretarfa de Salubridad y Asistencia.

g.— Licencia de motores si la planta esta ubicada fuera de)
Distrito Federal.

Algunas veces el local donde se va @ instalar 1a p'anta no
cuenta con el servicio adecuado de energfa elé&trica; &3 ducir,
ng cuyenta con instalaciones triFSéicas, o con instalaciones de la
potencia necesaria para operar las mgquinas. Por esta causa debe
golicitarse a la Comision Federal de Electricidad la energfa
eléctrica que requiere, y debe presentarse.comu requisi to para
obtenerla, el permiso de funcionanmiento de la Secretarf{a de
Comercio y Fomento Industrial.

b).- Procedimientos Jjur{dicos de importaciéh de maguinaria.-

Los procedimientos Jurfdicos para lograr la importacidn de
. maquinaria son 10s siguientes: .

i1.- Contactarse con una agencia aduanal.

2.- Solicitud del Registro Nacional de lwportsdores y Expor-
tadores.

3.~ Solicitud de exencidn del pago del Impuesto del Valor

Agregadoc.
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4.~ Pagar el impuesto de internacidn.

1.~ Contactarse con una agencia aduanal.-

Toda vez que una empresa ve a importar algin tipo de maqui-
naria o equipo debe ponerse en contacto con una agencia aduanal.
Este tipo de agencias son las dnicas reconotidas a nivel Jjurfdico
para realizar los tramites e importar “legalmente" cualquier tipo
de equipo. Los honorarios que cobra la agencia aduanal por reali-
zar 105‘;réhites de importacidh ascienden al S¥% del valor de lo
importado.

En cuanto 1a empresa establece contacto con la agencia, esta
comisionara a un agente aduanal que se hara cargo de todos 1os
trdmites neccrorios para impﬁrtar la maguinaria.

El primer trabajo gue debera realizar el agenhte aduanal es
informar @ la empresa si la maguinaria que pretenden importar
requiere o no del "permiso de importacidh“. En el caso en que 1a
maquinarie 1o requiera, el agente aduanal deberd éncargarse de
racabario.

Especificanente en &) caso de la maquinaria textil para
tejido de punts, este permiso no es necesario debido a que se
encuentra contemplada en l1a Fraccié% arancelaria 843%A006 de 1la
ley de importaciones que ia libera de este requisito.

2.~ Solicitud del Registro Nacional de Importadores y Expor-
tadores.-

Pera cualquier tipo de transaccién. tanto de importacién
como de exportaciéﬁ, es necesario que la empresa que lo realice
recabe de la Direcccion Beneral de Aduznas e} Registro Nacional

de Importadores y Exportadores.
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Este registro equivaie o representa el permiso que otorga l;
direccidn de aduanas para poder impartar la maquinariay y para
. recabarlo es necesar-io que la empresa que lo solicita presente la
sliquiente documentac idn:

a,~ Escrituras de la empresa.

b.- Alta en la Secretar{a de Hacienda Yy Credito delico y en
1a Tesorer{a de 1a Federacion,

c.—- Permiso de Funclqnamlento de la Secretarf{a de Comercio Yy
Fomentoulndustrial. ‘

d.~ Factura definitiva de compra de 1a maquinaria.

@, Descrlpciéﬁ detallada del equipp‘a importar.

f.- Una carta donde se especifigue el uso que se le va a dar
a la magquinaria.

Una vez que se tenga el Registro Federal de Importadores y
Exportadores, se tiene luz verde para poder importar la maquina-
ria.

Lé maquinaria en el momento de ser embarcads en el puerto de
orﬁgen, debe ser Qiriglda a la agencia aduanal y al agente adua-
nero que esta’ a cargo de la operacién_de importac(dh. Debe venir
acompanada de 1la factura definitiva de compra y de 13 "guia de
envio",

La guia de envio es una serie de documentos donde se encuen-~
tran detallados los siguientes puntos:

-~ Nombre y direccion de la agencia aduana)

- Nombre del agente adusnal a cargo de la operacién.

- Nombre de 1a companla para la cual esta destinada 1la

maquinaria.
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- Nombre y direcclén.de la ehpresa que los fabricd.

- Nombre y direccidn de 1la persona o agencia encargada de
enviar la maquinaria.

- Bellos y documentos de l1a oficinas de aduanas, del lugar
de origen de la maquinaria, donde se certifiquen los permisos de
exportaclén.

- Alguna otra informac i dn pertinente.

3.- Solicitud de exensidn del pago del Impuesto del Valor
agragad;.—

Toda transaccion comercial realizada en el pafs y fuera de
él. en el que alguna de las partes involucradas sea una persona
moral con residencia en Va Republica Mexicana, estd graveda con
el pago del lupuesto al Valor Agregsdo (I.V.A.), el cual corres-
ponde al 15% del velor de la transaccién.

Al realizarsé una compra de maquinaria no producida en el
pafs, el pago del IVA viene a ser un depésito por adelantado en
el que el estado se cerciora que la empresa poserdora de esta
maquinaria declarara el IVA de los productos que ‘de su utiliza~
cidn provengan. Esta consideracion se hace en base a que a medida
que la empresa vende sus praductos deblefa pagar el IVA de los
mismos, pero no 1o hace ya que argumenta que los pagé en al
monento de la édhpﬁa de la maguinaria y los va descontando de
este pago realizado. La empresa comienza a pagar el IVA en o)
morento en que los pagos de este impuesto igualam 21 monto de?
realizdo al momento de 1a compra de la maguinaria.

Urna desventaja que prezenta cste pago de! IVA en e' ~-ento

de 1a compra de l2 naguiraria radica en que =2 :lebe pagsr el (5%
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del valor de ella en Po%ma inmediata. Esto significa el pago por
adelantado de los pruductus y no  realmente el pago del IVA de la
maquinaria ya que esta, en realidad, no los paga por haber sido
producida fuera del pafs.

Ya que el IVA que se paga es el de los productos, Justo es
que se pague en el momento en que se vendan estos y no antes.
Esto es posible lograr a través de una solicitud de excensicon del
IVA para la maquinaria que se compre en el exterior.

L; solicitud de exension del IVA debe ser tramitada por 1
agente aduanal en la Secretar{a de Hacienda y Crédito Piublico,
presentando todos los documentos obtenidos anteriormente y una
copia de la factura definitiva de Ya maquinaria (provista por el
fatricante), on 1a cual se encuentren perfocliomente dosg1c:adas
1as céracter(sticas tisicas y técnicas de cada m;ﬁuina Yy acceso-
rio que se va a importar; los precios unitaricos de cada artfeulo
y la descripciﬁn de la m;quina acompanada de‘ la frase "completa
‘para su correcto funcionamiento”.

La secretarf(a de Hacierda vy Credito Pdblico tards tres
semanas en otorgar la exension del pago del IVA y 1la agencis
aduanal cobra el 0.45% del valor de 1a maquinaria por realizar
este tramite. Esta cantidad de dinero que cobra la agencia adua-
nal es independiente delos honorarios que percibé por 1a importa-
cion de la maquinaria.

Se debe aclarar oque la exension del pago del IVA es exclu-
zivamente para la mequinaria momprada fuera del zaisy no as{ para
1a magquinaria comprada en el pa(a o para las r:zfacciones, sean

o=tas nacionales c importadas.
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4.- Pagar el impuesto de internacicn.-

Cuando una determinada maquinaria o equipo no requiere de)
permiso de Importaclén debe pagar a la Secretar{a de Hacienda y
Créhito PJb]icm un impuesto de internacion. Este impuesto la debe
pagar al momento en que 1a maguinaria llega al puerto de destléo.

El valor del impuesto de Inéernacidh estd determinado por el
tipo de mequinaria que se importa y ncrmalmenée varia entre el 10
y el 507 del valor de la misma.

Esge dltimo impuesto tambien debe ser padado en el taso de
que se importen refacciones.

De acuerdo a 1o que se investigﬁ, la maquinaria de tejido de
punto esta gravada con el 10% del valor de la Factufa. En e) cas:
de las refaccicies esias llevan un gravemen que ostila entre el
10 y el 20%; Debido a esto, y en base a que no se puede tener una
lista detallada de 1a refacciones, se considerara que el impuectc
que se debe pagar es del 154 como promedio.

Para poder detallar los gastos preoperativos de la empresa
@s necesario calcular todas estas aportaclones fiscales, as{ coio
el valor de los permisos que se tramiten., Por otra parte los
gastos preocperativos se componen del pago de honorarios de la
zgencia aduanal y del costo del transporte de 1la maquinaria del
puerto de arribo a la ciudad de México,,as7 comp de los seguraos
de la transportaciéﬁ.

c.- Procedimientos financierns del pugo de Ta maou ,aris
impor tada. -

Los procedinientos financieros para pagar la maquinaria que

se esta importando son los siguientes:



337

1.~ Pedir al pruveedar carta factura proforma,

2.- Solicitud de carta de crédito al banca.

3.= Abrir una cuenta en el banco para pagar la maquiparia.

4.~ Enviar carta de pedido.

5.- Enviar carta de autorizacién al banco.

4.- Enviar carta al banco solicitando divisas,

7.- Presentar. comprobantes de que la maquinaria ingres&val
pafé. Solicitud de divisas para terninar de cubrir 1a deuda.

1.: Pedir al proveedor carta factura profnrma.—.

En cuanto la empresa ha decidido comprar angn tipo de
maquiﬁaria se debe contactar con el proveedor de 1a misma para
infermarle sus deseos de aaquirir determinado equipo. Al momento
de informerle, la ewpresa  le solicite &1 proveedor una “garta
factura proforma”. ‘

La carta factura proforma es un documento donde se detalla
1a maquinaria solicitada. Esta carta debe incluir una descripciéﬁ
detallada de 1a mercancfa y sus accesorios; 1os plazos de entre-
ga; los precios fijados; las condiciones de tranzporte y las
condiciones de'pago.

2.- Solicitud de carta de credito al banco.-

Una vez que la empresa recibe del praveedor la carta factura
proforma, envia una carta al banco de su preferencia en donde le
solicita una venta de divisas preferenciales, generalmente dole~
res americanps, para pagar la maquinaria. En la misma certa le
solicita ademas que @) banco le extienda una "carta de credito”.

La certa de Créaltu es el docunmento por- medio del cual el

banco se compromete ha hacerse cargo de Yac transacciones necexa-
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‘rias para realizar Yos paéos de la maquinaria que se desea lmpor-
tar, Estas transacciones no son directas con el proveedor de la
maquinaria, sino que se establece una relacion financiera entre
el banco de la empresa y un banco que determine @1 proveedor.

3.~ Abrir una cuenta en e} banco para pagar la maquinaria,-

Para que el banco pueda realizar las compras de divisas y
poder pagar ta maquinaria, es necesario que la empresa sbra una
cuenta en la que deposite, en moneda nacional, el monto total de
la opefgclén.

En cuanto el bancod comprueba que 1a enmpresa deposité la
totalidad del dinero necesario para la operaciéh financiera, le
evtiende a la empresa la carta de crédlto.

4.~ Enviar carta de pedido.-

En €1 momerto en que la enpresa recibe del banco la carta de
credito puede enviar, Junto con esta, una carta de pedido al
proveedor. |a carta de pedido es el documento por medio del cual
la empresa formaliza la compra de la maqui&aria o equipo, acep-
Ltando todas lae condiciones que fueron detalladas en 1ls carta
factura proforma. As{ mismo, la empresa debe entfegar al banco
una copia de la carta de pedido.

El proveedor debe recibir la carta de pedido y 1a carta de
credito. Con la primera envia 1a maquinaria o proﬁédé a fabricar-
la y 1a segunda 1a presenta a su banco para reclamar, de acuerdc
a lo pactado con la ewpreca, e! pago del dinerc e z2 e adeuda.

Al momento de recibir la carta de créhlto, el proveedor debe
cnviar un telex al banco de la empresza contirmando el adeudo que

,
con el se tiene.
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5.~ Enviar carta de autorizacidn al banco.-

La 'empresa envla una carta a su banco donde le autoriza al
éncargado del departamento de comerclio exterlor realizar movi-
mientos en la cu§nta'que abrid con la finalidad de pagar la
maquinaria. h

Los movimientos que debe realizar el representante del banco
en la cuenta de la empresa son los necesarlos para retirar dinero
y comprar las divisas en el Banco de Méx ico.

6.-’Envlar carta al banco solicltando divisas.~

En el momento en que Ta empresa deba realizar el pago por la
magquinaria, debe enviar una carta a su banca solicitando expresa-
mente un determinado monto de divisas destinadas a cubrir este
primer pago.

La solicitud de divisas para el primer pago de la maquinaria
no debe scbrepasar el S0% del valor de la deuda, ya que esta es
la condlcign que fija el banco para poder obtener divisas prefe-
renciales.

En cuanto la empresa solicita a su banco que realice el
primer pago por la maquinaria, el banco retira de la cuenta de la
empresa, ademés del dinero para las divisas, una cantidad de
dinero que corresponde al 30% del valor total de la deuda. Este
monto de dinero es retenido por 2) banco como una garantfa de que
realmente se va a importar la maquinaria que se est;’pagando;
para lo cual! le da a 'a empresa un plazo de 180 dfas en el que se
debe comprobar que realmente se internd la magquinaria al pa(s.

E) dinero que retiene e! banco 1o deposita en una cuenta a

plazo fiJo en 1 Banco de Mexico a la tasa mas alta que se en-



340
“tuintre vigente .en ese momento. Los interecee genados con esta
tranzaccidn son luego entregados al dueno de la cuenta de la cuai
fue tomwado el dinerc.

7.~ Precentar comprobante de que 1a maquinaria ingresé al
pais.~

En el ceso de haberse cumplido el plazo establecido por el
banco y haberse comprobade que 1a empresa no introdujo 1a maqui-~
naria al pafs, @1 banco se gqueda con el depdsito del 30% del
valor d; 1a maquinaria y ademas le cobra a 1a empresa una mul ta.

En cuanto las mgquinas 1legan al puerto de destino, el

agente aduanal ohtliene de la Direccidn General de Aduanas el
conprobante de que la maquinaria fue internade gl pafs. con este
canprobante la enpreca demuestra al banco que cump!i6 con el
rendisito de la internacion de 1a maquinaria, con 1o gque el banco
le rergresa el dinero gue ten{a retenido y los intereses que este
dinert genero.
' 8.~ Solicitud de divisas para terminar de cubrir la deuda.—
Una vezr que 1a empresa demostrd al  banco que eFéctivamente
introdujo al pars la maquinaria comprada, puede solicitar el
monto de tas divisas restantes péra terminar de cubrir la deuda
gue tiene pendiente con el proveedoé.

E1 banco pone a disposiciéh de la empresa las divisas nece-
sarias para el pago de la deuda y realiza 1os.pagos al banco del
proveedor en el momento en que la empresa 1o solicite.

Une vez que se terminan las transacciones para el pego de la
maquinaria, el banco le otorga a la empresa los comprobantes de

1o compra de dlvisas donde se estipula el monto y al precio que
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se adquirieran. Tambiéﬁ le otorga el comprobante de la inversion
en el Banco de México y los comprobantes de que el banco del
proveedor de la maquinaria recibid ‘el dinera de 1a deuda.

Existen otros muchos puntos que pueden ser importantes para .
constituir una empresa en Mexico; los que se acaban de describir
‘se pueden considerar los mas impartantes porque marcan una meto-
dologfa general para la constitucion, compra e importacidn de

magquinaria para una empresa en general.

LB s i b S 8 g i ey g T T PRI



342

EVALUACIdh GEMERAL DEL PROYECTO Y/0 CONCLUSICKHES

Este proyecto cuenta con granﬂes ventajss desde el punto de
vista de su Pormu!aclén.

Se cuenta con un mercaqo potencial amplio que puede absorver
las productos en las condiciones que se ofrecen, tanto en calidad
cdmo en precio. El producto, al ser producido para una cadena
comercial que estd dispuesta a comprar todo 1o que se praduzca,
cuenta con una ventalda sin igual en el sentido de que la empresa
no debewpreocuparse por colocar el producto en un mercado abier-
to.

E1 probiema principal con que se enfrentan 1a mayor{a de las
empresas se encuentra ep la venta de sus oroductos. Al tenar este
croyects un volumen de  ventas gcrentizacdas, se evita el preoblema
de enfrentarse a una cocmpetencia y por lo tanto no irequiere
desarroliar polfticas de venta que incluyan &litoe costos de
comerciali:aciéﬁ, publicidad y promociones.

- s ) ’
El sistema de comercializacion que se encargara de 1a venta

del producto al prIico se encuantra ya desarrollado y.ha probado

cer eficiente y confiahle.

En e aspecto'téknlco nos encontramos con que 1a localiza-
cich ideal de 1la planta se encontrar fa en. el Distrito Federal y
sus alrededores. Aungue el proyecto se desarrollo en base a este
criterio de lozalizacicdn, no dejs de ser preocupante 13 posibili-
dad rea) de lograrlo. Come ya se menciond en el punto donde se
desarrollo la localizacidn de 1a planta, el lograrlo ne es impo-

. ’ V4
eiblé perc representera un gren esfuerzo humano y economico.
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Para realizar e) estudio de los procesas de Fabricacléh Y
cuﬁfeccidh de las prendas se visitaran Fébrl;as en lYas cuales se
real izan estas operaciones. Los datos obtenidos sobre la secuen—
cia de Pabricacién, as{ como 1los rendimientos de produccléﬁ de
cada uno de los procesos son reales y as{ es como los realizan
actualmente en l1a industria.

Para la seleccidn de la maquinaria y el equipo se vlslté a
proveedores y representantes de maquinaria. A ¢ada uno de ellos
. se le ;lanteé las necesidades especfficas del ‘proyecto y se
estudi&, Junto con ellos, las posibilidades de cada una de las
méhuinas‘que ofrec{an,

Aungue no se pudo visitar a todos los representantes de
maquinaria, 1o que significa que posiblemente no se estudiaron
todos las posibilidades en cuaktn a maquinaria y equipo, el
estudio que se realizo abarca suficientes alternativas de maqui-
naria como para dar una idda muy amplia Yy aproximada de 1las
posibilidades reales existentes, ‘

En cuanto al equipo de coq@eccidﬁ, se tratd de visitar a los
fabricantes nacionales de estos productos. No son muchos, real-
mente es uno, pero se pudo abtener 5ufic{ente inﬁormacldﬁ para
completar el estudio de seleccion. Asf mismo se visitd a algunos
representantes de este equipo, pero se oth por sugerir, en la
seleccion del mismo, la adquisici&h de productos nacionales en la
base de mejores condiciones de oferta, Esto significa que el

fabricante nacional ofrece mejores condiciones de preclos, servi-

Cio y refacciones para productos de casi similar calidad.
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Por otra parte, la compra de equipo de Pabricacléﬁ‘nacional
representa un ahorro de trdmites burocraticos y econémlccs, dado
que no se requieren pagar los impuestos de importaciéh nit reali-
zar los tramites para ello.

Los datos de producdléﬁ, capacidades, precios, sérvlcins,.
garantfas y tiempds de entrega de toda 1a maquinaria y equipo son
reales, ya que fueron recabadas de las fuentes de venta directa

de estos art{culos.

Tdéos los procesos, la maquinaria y el equipo fueron selec—
cionados estrictamente en base a 1os requerimientos espeEfFicos
del producte a fabricar y en base a criterios de econdmfa, cali-
dad y productividad alcanzados por ellos. Es debido a esto que
aungque puede no contarse con toda la informacion posible sobre la
maquinaria y &1 equipo, se puede asegurar que lo selecionado
cumple con todos los reqhisltos formuladoz por el proyecto.

Todo proyecto de factibilidad requiere de una distribucién
de planta para poder visualizar los procesos y el como quedarén
estos distribuidos en ella. Normaimente se parte del»punto en que
ée cuenta con una pltanta de ciertas caracterfsticas, y en base a
esto se realiza el lay-out que determina la distribuclén final de
la planta. En este estudio de factibilidad se parte de un punto
diametralmente opuesto, es decir, no se sabe con que tipo de nave
industrial  se puede contar, es méq,nu se sabe  exactamente el
lugar donde quedaré localizada la planta.

En @1 momento en que se deseara llevar a cabo el prayecto
sera necesario buscar una planta que cumpla‘ con las condiciones

. /
que el proyecto le iwnpone en cuanto a terrenp y demas serviclos.
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Baljdo el titulo "diétribucldﬁ de planta" 1o que se realizé en
realidad fue una cuantificacion de las necesidades de terreno que
requiere el proyecto. Se recomendo as{ mismo el realizar 1a
verdadera distrlbucién de planta, en base a cualquiera de los
métodus propuestos, en el momento que se cuente con la nave
industrial donde se lnstalar; la planta, y poder asf{ partir del
punto clasica para realizar la distribucidn de la misma.

La idda de realizar esto se basa en el hecho de tratar de
desarro{]ar este estudicr de factibilidad en 1l1a forma mg% real
posible. Tal vez como ejercicio mental se pudo haber hecho una
distribucion hipotétlca de la planta, ﬁefc considero que esto no
representa ningﬁn valor real al proyectd.

En un principio la glanta no podri alcanzsr 1la prcducci&h
total de acuerdo a su capacidad, y esto se debe a dos razones. La
primera de ellas es que es impocible que un proyecto nuevo traba-
Je a plena capacidad en sus primeros afos, debido a que carece de
la ewperiencia y porque tampoco ha alcan;ado los niveles de
armon(a necesar ios para producir en forma eficiente. La segunda
razon se debe a que el mercado tampoco puede ser inundado de
grandes vollimenes de productos, ya que es necesario darle tiempo
para que se adapte a las nuevas condiciones de oferta.

La cuantificacidh de insumos se realizd en base a céﬁcu\os
comunmente wutilizados en la industria textil, por 10 que los
volumenes requer idos de insumos se encuentran muy apegados a la
realidad. As{ mismo se contacto a los posibles proveedores de las
materiales para obtener informacidn sobre sus praductos, sus

precios, sus condiciones de pago y sus condiciones de entirega.
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La cuanti?lcac]én del personal de planta se realizd en base
a las necesidades de maquinaria y procesos, as{ como en base a
criterios establecidos por las leyes laborales.

Los requerlmientés de personal administrativo se elaboraron
de acuerdo a necesidades m{nimas de operabilidad de una empresa
de las caracter{sticas descritas.

Desde el punto de vista econémlco—?lnanciero, el proyecto
prueba ser rentable para las condiciones descritas.

La’;uantificaciéh de laos costaos se realiz&'en base a crite-
rios genéra]mente aceptados para este tipo de proyectos.

Los costos de produccl&ﬁ y administracion se calcularon en
base a la cuantificacion de insumos que se realizo con anteriori
ded, lLos salarios, sueldos, depreciaciones y amortizaciones,
seguros, fletes, mantenimiento, vigilancia y limpieza se calcula-
r-on sobre bases establecidas por ley y costos reales fijados por
transportistas y compaﬁfas aseguradoras.

Los cdlculas de costos realizados para los primeros cinco
anos de Dperacién de 1a empresa se realizaron a "costos y precios
constantes" para evitar el prﬁb1ema inflacionario existente
actualmente. De esta formna se trata de mantener 13 objetividad de
costos e ingresos del proyecto sin perderse en voldmenes de
nimeros que al final no representan nada. No se debae olvidar asf
mismo que este criterio filJa el principio de que cualguier incre-
mento en los costos que se pueda presentar en la realidad sers
repercutido proporciconalmente en el precio final del producto.

La determinacion de los precios de .los art{culos sienpre

representan un problema al momento de realizarlos. No existe un
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‘eriterio establecido para €ildar ) margen de utilidaades que se
e ap1icar5h a los productos. Para este proyecto en especial, el
margen de utilidades que se le FIJJ a Yos produétos puede parecer
muy elevado, pero realmente esto no es cierto. Se debe recordar
que los precios de los productos que tiene el fabricante actual
son de esta magnltud, y el cé!culo dé Yos costos real}zados en
este trabajo se encuentra muy apegado a la realidad. Adn cuando
se pudiera haber omitido algunos rubros que incrementaran tanto
tos ca;tns administrativos como los de producciéh, nao podemos
estar muy alejados de la reaIi&ad de costos que maneja actuelmen—
te la planta productora de sueteres,

Es muy comin encontrarse en México que las industrias fijan
cus utilidades por éncima del 100% de sus costos. Esto se debe
principalmente a dos razones: La primera de ellas es debida a una
falta de competencia que establezca una guerra de precios, cali-
dades y promociones de manera que el cliente pueda elegir el
producto que mas le convenga. Asi mismo, 1os criterios de fi,ja~
cion de utilidades en Mexico no se basan en el volumen de ventas
que puedan alcanzar, cosa que sucede en paises altamente indus-
trialtizados gracias al gran potenciatl ecqnémico que poseen Sus
mercados, sino mas bien de volumenes pequenos de venfas pero que
proporcionan una gran utilidad.

La segunda razon por la que en Méxiéb 105 precios se fijan
por encima del 100% de 1los costos, es debida al alto RIESGD
existente tanto en la economfa como en la polftica del pafs. La
incertidumbre con que vive 1a industria se refleja directamente

en los precios. Toda empresa se trata de proteger, no solo de los
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‘increnentos en los coslos de produccién, cino también contra las
pol(tlcas que puede fijar el gobierno sobre impuestos, facilida-
des de impnrtaciéﬁ, £anto de materia prima como de refacciones, y
sobre -aspectos laborales.

Toda empresa no sébe con certeza por cuanto tiempo mas van a
poder seguir operando en las condiciones de rentabilidad en que
se encuentran. Por esta causa tratan de obtener el mayor benefi-
cio en el menor tiempo posible, con 1o que inflan sus precios
para peéhanecer en condiciones de rentabilidad aceptables.

Debido a 1o anteriormente descrito, el precio a nivel pro-
ductor fijado para los art(cu1os que se quieren producir, no se
encuentra injustificadamente por encima de reslidades existontas,

Gracias 5 eslcs precicvz fijados, y &) hoecho de trcotar ce
mantener los costos at mfhimo, se puede tener & la snpresa situa-
da comodamente sobre e1 punto de equilibrio en los cinco adbos en
que se realizo el estudio.

La inversion es muy alta, alcanza los custrocientos millones
de pesos, pero esto tanmbien representa que se podr(an distribuir,
di ascuerdo a los calculos realizados, grardes dividendos. EIl
primer ano se pagaréﬁ‘cien millones, el segundc doscientos veinte
millones y los restantec ahos doscientos cuarenta millones de
pesos. Todos los cslculos fueron realizados de acuerdo a 1los

deseos del duefo de la cadena comef:ial, €) cual ests dispuesto a
realizar 1a inversicn en su totalidad, Esta persona FiJJ estns
regquisitos en base a los siguientes dos criterios: E} primero de
ellos, y el nas importante, es que @l costo del dineroc es muy

eglevedo €1 se recurre a financliamientos barcariss. Las tasas de
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interes que tienen estas'instituclones financieras se encuentra
por encima del B0% anual. S| se hubiera recurrido a ellas, diga-
mos para que financien el 507 de las iﬁverslanes del proyecto, se
hubieran necesitada mas de ciento sesenta millones de pesas el
primer afo solamente para pagar 10s intereses de la deuda. Con
esto ya no se hubiera podido repartir un centavo en dividendos,
tampoco se hubiera amortizado nada de la deuda y posiblemente se
hubieran presentado pérdidas en las operaciones de la empresa.

Lafsegunda razdn por 1a cual no se recurrid al Financlahlen-

to bancario se debe a 1a dificultad de conseguirlo. No es que la
persona que lo solicite no pudiera contar con la posibilidad de
pagarlo o que no contara con los requisitos para que cualquier
instifu:iéﬁ bancaria prestara el éinerc para el proyecto, slncr
mas bien porque los bancas se encueﬁtran muy limitados en recur-
sos para realizar este tipo de aportaciones. Se estima actualmen-—
.te que las instituciones bancarias destinan el 20% del monto de)
dinero que perciben para cubrir sus gastos de uperacién Yy para
otorgar pequenos créditos. E1 restante 80% es destinado al estado
para cubrir sus necesidades de efectivoa

De acuerdo al célcu!o de la tasa interna de retorno, se
puede apreciar que el proyecto tiene una alta rentabilidad, lo
que lo hace atractivo para invertir en el. As{ mismo se puede
apreciar que e! tiempo de recuperaciéh de la inversion es de 2.87
anos, o 1o que es igual, 34 meses. Estelfiempo es relétivamente
corto, dado el volumen de la inversioﬁ. y hace aun mas atractivo

el proyecto.
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El andlisis de sensibilidad se realizd suponiende que se
pudo haber encontrado una nave industrial que cubre las necesida-
des de 1a empresa, se analizd 1a conveniencia de comprarla y se
opté por ello. '

Aunque el capital de trabajo se reduce al no tenerse que
pagar renta por el local, se debe incrementar en treinta mil!lones
la inversidn inicial para pagar la nave industrial. El primer ano
se pueden pagar ciento veinte millones de pesos de di;idendos en
vez de.;os cien que originalmente se pagaban, despues de esta, el
crecimiento de los dlvideﬁdos es un poco mé% lento que en la
primera opciéﬁ'para luego estabilizarse en lTos mismos doscientos
cuarenta millones de pesos, El pago de dividendos no es una pauta
muy imoportante para dar un veredicto sobre un analisis de sensi-
bilidad, ya que el pago de estos esta regido fundamcntalmente por
las pulfticas de 1a empresa y no por las utilidedes que esta
percibe. Por esta ctausa es mucho mas importante comparar la
rentabilidad ¥y el tiempo de recuperaclén de ta inversion entre
Jas dos opciones,

Para l1a segunda opcid%. la rentabilidad del proyecto balja en
un 4.,2% y el tiempo de 1la recuperacluﬁ de la inversion para ia
misma TIMA se incrementa en cuatro meses,

Aunque estos cambios son pequenos, se debe sugerir tomar la
np:ién de renta del local como la mas conveniente para el proyec-
to. Con este opcién se tiene una mejcr rentabilidad y un tiémpo
.msé corto de recuperacion de la inversld%, lo gque de atguna for -3

reduce el riesgo que impera =obre el proyecto.
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Los procedimientos Jurfdico-financieros descritos para la
creacidn de una -empresa y para la Iimportacidn de .maquinaria
fueron obtenidos en base a consultas con gente que ya 1los ha
real izado.

Se debe menc ionar que Ioé impuestos que cobra gI estado para
que una nueva empresa pueda comenzar a producir llegan casi a un
treinta por ciento de la inversidn total. Estos impuestos los
cobra antes de que la empresa se pueda poner a producir y ademas
s0on inaependientes de los impuestos que cobra posteriormente
sobre la renta.

lLos altos impuestos son otra causa que desaniman la inver-
sion privada o hacen que los que invierten esperen grandes banc
ficios por 1o que estan aportando. Esto se refleja directanent,
en el precio final de los artfculos que debe consumir l1a socie-

dad.
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